VERTR-Ua UBER DIE INTERNATIONALE ZUSi 
Mk\UF DEM GEBIET DES PATENM 

PCT 

INTERN ATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



^AMMEN ARBEIT 

•SENS 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 

P 3788 - R/Bi 


WEITERES siehe Mrtteilung uber die Ubermittlung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/IS A/220) sowie, sbweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/06465 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

07/07/2000 


(Fruhestes) Priorrtatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

09/07/1999 


Anmelder ! 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG 



Dieser Internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gemaB 
Artikel 18 ubermittelt Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 

Dieser internationale Recherchenbericht umfaBt insgesamt __4 Blatter. 

[X] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berlchts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, jn der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

jHJ Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der Behorde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotld- und/oder Amlnosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das 

| | in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. * 
bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 



Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoil nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfaBten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoil entsprechen, 
wurde vorgelegt. 



2. 
3. 



I | Bestlmmte Anspriiche haben slch als nlcht recherchlerbar erwlesen (siehe Feld I). 
P""] Mangelnde Elnheltllchkelt der Erf Indung (siehe Feld II). 

Hinsichtlich der Bezelchnung der Erflndung 

|X| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



Hinsichtlich der Zusammenfassung 

| | wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
I a | Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

Folgende Abbildung der Zelchnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 5 



| | wie vom Anmelder vorgeschlagen j j keinederAbb. 

|X[ weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| "| weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
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PATENT COOPERATION TREAT* 

From the INTERNATIONAL BUREAU 



EO/US 
PCT/EP00/06465 



PCT 

NOTIFICATION OF ELECTION 
(PCT Rule 61.2) 


To: 

Commissioner 

US Department of Commerce 
United States Patent and Trademark 
Office, PCT 

9011 ^niith Clark Plana Rnnm 
i i ouuui wiaiK riaUc nuuril 

CP2/5C24 

Arlington, VA 22202 
ETATS-UNIS D AMERIQUE 

in its capacity as elected Office 


Date of mailing: 

18 January 2001 (18.01.01) 




International application No.: 

PCT/EP00/06465 


Applicant's or agent's file reference: 
P 3788 - R/Bi 


International filing date: 

07 July 2000 (07.07.00) 


Priority date: 

09 July 1999 (09.07.99) 


Applica nt: 

BABEJ, Jiri 



1 . The designated Office is hereby notified of its election made: 

| X| in the demand filed with the International preliminary Examining Authority on: 

27 November 2000 (27.1 1 .00) 



| | in a notice effecting later election filed with the International Bureau on: 



2. The election | X| was 

□ 



was not 



made before the expiration of 19 months from the priority date or, where Rule 32 applies, within the time limit under 
Rule 32.2(b). 



The International Bureau of WIPO 


Authorized officer: 


34, chemin des Colombettes 




1211 Geneva 20, Switzerland 


J. Zahra 


Facsimile No.: (41-22)740.14.35 


Telephone No.: (41-22)338.83.38 



Form PCT/IB/331 (July 1992) 



3764198 



Copy for the Elected Office (EO/US) 

patent cooperation treat y 



PCT/EPOO/06465 



From the INTERNATIONAL BUREAU 



opt 

PCT 

NOTIFICATION OF THE RECORDING 
OF A CHANGE 

(PCT Rule 92bis.1 and 
Administrative Instructions, Section 422) 


To: 

MANITZ, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 31 02 20 
80102 Munchen 
ALLEMAGNE 


Date of mailing (day/month/year) 

06 December 2001 (06.12.01) 


Applicant's or agent's file reference 
P3788-R/BI 


IMPORTANT NOTIFICATION 


International application No. 
PCT/EPOO/06465 


International filing date (day/month/year) j 
07 July 2000 (07.07.00) 



1. The following indications appeared on record concerning: 
| | the applicant j~"H the inventor X the agent 



j | the common representative 



Name and Address 


State of Nationality 


State of Residence 


MANITZ, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 22 16 11 
80506 Munchen 
Germany 






Telephone No. 
089 21 99 430 




Facsimile No. 






089 29 75 75 






Teleprinter No. 



2. The International Bureau hereby notifies the applicant that the following change has been recorded concerning: 
I | the person j j the name 



the address [ [ the nationality | J the residence 



Name and Address 


State of Nationality 


State of Residence 


MANITZ, FINSTERWALD & PARTNER GBR 
Postfach 31 02 20 
80102 Munchen 
Germany 






Telephone No. 
089 21 99 430 




Facsimile No. 






089 29 75 75 






Teleprinter No. 



3. Further observations, if necessary: 



4. A copy of this notification has been sent to: 
| X| the receiving Office 
| | the International Searching Authority 
j^J the International Preliminary Examining Authority 



| | the designated Offices concerned 
| X] the elected Offices concerned 
| | other: 





The International Bureau of WIPO 
34, chemin des Colombettes 
1211 Geneva 20, Switzerland 

Facsimile No.: (41-22) 740.14.35 


Authorized officer 

Elisabeth KONIG 
Telephone No.: (41-22) 338.83.38 



Form PCT/IB/306 (March 1994) 



004516209 



INTERNUM A LER RECHERCHENBERICHT 



Internationales Aktenzeichen 

PCT/EP 00/06465 



Feld III WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (Fortsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



zeile 2- ...Schaftteil (14)... 
zeile 3- . . .Kopfteil (16), 
zeile 4- . . .Kopfteil (16). . . 

zeile 6- ...Kopfteil (16) des Funktionselements (10) 
zeile 7- ein Nietbordel (37). . .Ringfalz (52)... 
zeile 8- . . .Ringfalz (52). . . 
zeile 11- Zusammembautei 1 (16)... 
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INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Intern, ial Application No 

PCT/EP 00/06465 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B23P19/06 B21J15/02 F16B37/06 F16B19/08 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symools) 

IPC 7 B23P B21J F16B 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and. where practical, search terms used) 

EPO-Internal , PAJ , WPI Data 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Helevant to claim No. 



EP 0 028 019 A (0ANINO ABRAHAM) 

6 May 1981 (1981-05-06) 

page 1, line 1 -page 2, line 11 

page 3, line 16 -page 5, line 14; figures 



US 3 686 914 A (POWSEY ERIC) 
29 August 1972 (1972-08-29) 
abstract; figures 



DE 295 09 439 U (B0ELLH0FF GMBH 
VERBINDUNGS UND) 
24 August 1995 (1995-08-24) 
figures 



1,4-6,8, 

9,17 

25,26 

7,12-16, 

18 

1,4-6,8, 
9,17 
7,12-16, 
18 

25,26 



-/— 



LH 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



j)( I Patent family members are listed in annex 



* Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E" earlier document but published on or after the international 
filing date 

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



T later document published after the international filing dale 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

"Y" document of particular relevance: the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art 

document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



18 September 2000 



Date of mailing of the international search report 



28/09/2000 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office. P. 8. 5818 Patentiaan 2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+01-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Authorized offlcer 



Plastiras, D 
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JP 
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BE 
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FR 
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21-06-1995 






JP 


60231545 


A 


18-11-1985 






Jr 


2632137 


B 


23-07-1997 






JP 


8206769 


A 


13-08-1996 
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13-08-1996 






KR 


9209486 


B 


17-10-1992 






US 


4810143 


A 


07-03-1989 






US 


5439336 


A 


08-08-1995 
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TRANSLATION 





INTERNATIONAL PRELIMINARY 



International File No. 



PCT/EP00/06465 



EXAMINATION REPORT- ANNEX 



Ad Item 5 

Justified determination in accordance with Article 35(2) with respect to the nov- 
elty, inventive step and industrial applicability; documents and explanations to 
support this determination 

DE-A-3447006 is to be considered the closest prior art. 

The subject of the independent method claim essentially differs from this in that an 
annular fold is formed during joining. 

The subject of independent product claims 1 and 10 essentially differs from this in that 
the part of the functional element deformed during joining is made sufficiently long that 
an annular fold can also be formed in addition to a rivet flange. 

The subject of the independent product claim 16 essentially differs from this in that an 
annular fold is formed in the functional element at the side of the sheet metal part oppo- 
site the rivet flange during the joining of the functional element into the sheet metal part. 

This results in the functional element not requiring any flange part for support at the 
sheet metal part. 

The flange part in claim 10, which is shown in Figures 19 and 20, does not replace the 
annular fold to be formed since it only serves to press on the topmost layer in multi-layer 
workpieces. The annular fold which is material to the invention and which is formed in 
the region of the bottommost layer clamps the bottommost layer together with the rivet 
flange. 

Neither EP-A-28019 nor US-A-368694 show such functional elements. 
Ad Item VII 

Certain deficiencies in the international application 

The description has not been brought into line with the claims to be submitted. 



PATENT COOPERATION TRE^^Y 
PCT 

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 
(PCT Article 36 and Rule 70) 



Applicant's or agent's file reference 
P 3788 -R/Bi 


FOR FURTHER ACTION See Nolification of Transmittal of International 

Preliminary Examination Report (Form PCT/IPEA/4 1 6) 


International application No. 

PCT/EP00/06465 


International filing date (day/month/year) 
07 July 2000 (07.07.00) 


Priority date (day/month/year) 

09 July 1999 (09.07.99) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 
B23P 19/06, B21J 15/02, F16B 37/06, 19/08 


Applicant 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG 



1. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



2. This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



10 



_ sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

3522?i2f der ArticI 5. 35 ( 2 ) * ith regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 

citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

VIII \^\ Certain observations on the international application 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Date of submission of the demand 

27 November 2000 (27.1 1.00) 


Date of completion of this report 

15 June 2001 (15.06.2001) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



Irnational application No. 

PCT/EP00/06465 



I. Basis of the report 



1 ' lnZr7? n ! h u ^^^7 ° n ^ baSiS of (Replacement sheets wh ich have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments" 

| [ the international application as originally filed. 

, as originally filed, 

, filed with the demand, 



the description, pages 
pages 



1-40 



the claims, 



pages 
pages 

Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



_, filed with the letter of 
_, filed with the letter of 



1- 15, 16 (in part) 
16 (in part), 17-23 



, , as originally filed, 
, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 



21 May 2001 (21.05.2001) 
30 May 2001 (30.05.2001) 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/17-17/17 



, , as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



I 2. The amendments have resulted in the cancellation of: 
□ the description, pages . 

□ 

the claims, Nos. 

□ 

the drawings, sheets/fig 



1 3. □ ^ n h^nH?h^H e ic i S tabIisne ^ a V f ( some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 



INTERNATIONAL PRE 



ARY EXAMINATION REPORT 



^^Klational application No. 
PCT/EP 00/06465 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



Statement 
Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-23 



1-23 



1-23 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 

Document DE-A-34 47 006 is considered the closest 
prior art. 



The subject matter of the independent method claim 
differs therefrom essentially in that an annular 
groove is formed during joining. 

The subject matter of independent product Claims 1 
and 10 differs therefrom essentially in that the 
part of the functional element deformed during 
joining is longitudinally formed such that an 
annular groove can also be formed in addition to a 
rivet edge. 

The subject matter of independent product Claim 16 
differs therefrom essentially in that when the 
functional element is joined in the sheet metal 
• part, an annular groove is formed in the functional 
element on the opposite side of the sheet metal part 
to the rivet edge. 

As a result of the above features the functional 
element no longer requires a flanged part for 
resting against the sheet metal part. 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 



INTERNATIONAL PREU 



fARY EXAMINATION REPORT 




ational application No. 
/EP 00/06465 



The flanged part in Claim 10, which is depicted in 
Figures 19 and 20, does not replace the annular 
groove to be formed, since in multilayer workpieces 
it serves only to press the topmost layer. The 
annular groove formed in the region of the lowermost 
layer, which is essential to the invention, clamps 
the lowermost layer together with the rivet edge. 

Neither EP-A-0 028 019 nor US-A-3 686 914 shows such 
functional elements . 



Form PCT/IPEA/409 (Box V) (January 1994) 



m 



INTERNATIONAL PRELHWARY EXAMINATION REPORT 



In^Ational application No. 

P*EP 00/06465 



VII. Certain defects in the international application 



The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 

The description has not been brought into line with 
the claims to be submitted. 
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS 

PCT 

INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERi 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 




Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
P 3788 - R/Sv 


uiriTcnce wnorcucm siehe Mittei,un 9 uber die Obersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP00/06465 


Internationales Anmeldedatum (Tag/Monat/Jahr) 
07/07/2000 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
09/07/1999 



Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikation und IPK 
B23P 19/06 



Anmeider 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG et al. 



1. Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmeider gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

ES AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 10 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 
I E3 Grundlage des Berichts 



Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 




VI 


□ 


VII 




VIII 


□ 



Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
27/11/2000 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
15.06.2001 



Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

J— — Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 
_ Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
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Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzelchen PCT/E POO/06465 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weii sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70.17)): 
Beschreibung, Seiten: 

1 -40 ursprungliche Fassung 



Patentanspruche, Nr.: 

1-15,16 (Teil) eingegangen am 21/05/2001 mit Schreiben vom 21/05/2001 

16 (Teil), 17-23 eingegangen am 30/05/2001 mit Schreiben vom 30/05/2001 



Zeichnungen, Blatter: 

1/1 7-1 7/1 7 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfiigung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, da(3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 



Fonmblatt PCT/IPEA/409 (Felder l-VIII, Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/06465 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1- 23 

Nein: Anspruche 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 1 - 23 

Nein: Anspruche 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 - 23 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Es wurde festgestellt, daft die internationale Anmeldung nach Form oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Felder I- VIII, Blatt 2) (Jull 1998) 



INTERN ATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/06465 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

Als nachstkommender Stand der Technik ist die DE-A-3447006 anzusehen. 

Der Gegenstand des unabhangigen Verfahrensanspruch unterscheidet sich hiervon im 
wesentlichen dadurch, da!3 beim Fugen ein Ringfalz ausgebildet wird. 

Der Gegenstand der unabhangigen Produktanspruche 1 und 10 unterscheidet sich 
hiervon im wesentlichen dadurch, daft der beim Fugen verformte Teil des 
Funktionselements derart lang ausgebildet ist, daB neben einem Nietbordel auch noch 
ein Ringfalz ausgebildet werden kann. 

Der Gegenstand des unabhangigen Produktanspruchs 16 unterscheidet sich hiervon 
im wesentlichen dadurch, daf3 beim Fugen des Funktionselements in das Blechteil ein 
Ringfalz in das Funktionselement auf der dem Nietbordel gegenuberliegenden Seite 
des Blechteils geformt wird. 

Dadurch wird bewirkt, daG das Funktionselement kein Flanschteil zum Abstutzen am 
Blechteil benotigt. 

Das Flanschteil im Anspruch 10, das in den Figuren 19 und 20 gezeigt wird, ersetzt 
nicht den zu bildenden Ringfalz, da es bei Mehrschichtwerkstucken nur der 
Anpressung der obersten Schicht dient. Der im Bereich der untersten Schicht gebildete 
erfindungswesentliche Ringfalz klemmt zusammen mit dem Nietbordel die unterste 
Schicht. 

Weder die EP-A-28019 noch die US-A-3686914 zeigen derartige Funktionselemente 
Zu Punkt VII 

Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

Die Beschreibung ist nicht an die einzureichenden Anspruche angepaBt. 
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Patentanspriiche 

Funktionselement (10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810), insbe- 
sondere Bolzenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietverbin- 
dung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816), wobei mindestens das Kopfteil hohl aus- 
gebildet ist und zumindest im wesentlichen den gleichen Aufien- 
durchmesser wie das Schaftteil aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
da£ das dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) 
abgewandte Stirnende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) 
des Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) in an sich 
bekannter Weise mit Stanz- und Nietmerkmalen ausgebildet ist, und 
daS die Lange des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
716, 816) mindestens so bemessen ist, dafi seine Lange die Lange 
eines auf derdem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714,814) abgewandten Seite eines Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) ausgebildeten Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
plus die Dicke des Blechteils und die doppelte Lange des Radius ei- 
nes auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714) 
zugewandten Seite des Blechteils ausgebildeten Ringfalzes (52, 152, 
252, 452, 652, 752) betragt. 

Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610) nachAn- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafe das Stirnende (20, 120, 
220, 320, 420, 520, 620) des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616) von der kreiszylindrischen Mantelflache in eine abge- 
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rundete StoiS- und Ziehkante (28, 628) ubergeht und innen eine ko- 
nische Schneidflache (26, 426, 626) aufweist. 

3. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
5 nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 

net, daJS der Innenraum (18, 118, 218, 318, 418, 518, 618, 718, 
818) des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 
816) zumindest im wesentlichen kreis2ylindrisch ausgebildet ist. 

10 4. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daJS auch das Schaft- 
teil (314, 414, 514, 614) hohl ausgebildet ist. 

5. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 610, 710, 810) nach einem 
15 der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS das 

Schaftteil (14, 114, 214, 314, 614, 714, 814) mit einem Au&enge- 
winde (12, 112, 212, 312, 612, 712, 812) versehen ist. 

6. Funktionselement (410) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
20 daS das hohle Schaftteil (414) mit einem Innengewinde (412) verse- 
hen ist. 

7. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 

25 net, dafi es als Kaltschlagteil ausgebildet ist. 

8. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS es aus Rohrmate- 
rial angefertigt wird, wobei ein etwaige vorhandenes Gewinde (312) 
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am Schaftteil durch ein Gewindewalzverfahren oder durch ein 
Druckumformverfahren hergestellt ist. 

Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810), 
insbesondere Bolzenelement, dadurch gekennzeichnet, da£ das 
Kopfteil (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) ohne ein 
Flanschteil in den Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 
814) ubergeht. 

Funktionselement (1010) bestehend aus einem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietverbin- 
dung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816), wobei mindestens das Kopfteil hohl aus- 
gebildet ist und zumindest im wesentlichen den gleichen Au&en- 
durchmesser wie das Schaftteil aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Lange des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
716, 816) mindestens so bemessen ist, daS seine Lange die Lange 
eines auf derdem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714,814) abgewandten Seite eines Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) ausgebildeten Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
plus die Dicke des Blechteils und die doppelte Lange des Radius ei- 
nes auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714) 
zugewandten Seite des Blechteils ausgebildeten Ringfalzes (52, 152, 
252, 452, 652, 752) betragt, dafi ein Flanschteil (1011) zwischen 
dem hohlen Kopfteil (1016) und dem Schaftteil (1014) vorliegt, wobei 
das Flanschteil (1011) wahlweise auf seiner dem Kopfteil zuge- 
wandten Seite Verdrehsicherungsmerkmale aufweisen kann, und 
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das Flanschteil (101 1) vom hohlen Kopfteil (1016) einen Abstand 
aufweist. 

Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem Punk- 
tionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) mit einem 
Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730), wobei das Funktionselement 
aus einem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) 
und einem fur eine Nietverbindung mit dem Blechteil (30, 130, 230, 
430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
616, 716, 816), wobei mindestens das Kopfteil hohl ausgebildet ist 
land zumindest im wesentlichen den gleichen Au&endurchmesser 
wie das Schaftteil aufweist, und das dem Schaftteil (14, 114, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandte Stirnende (20, 120, 220, 
320, 420, 520, 620, 720, 820) des Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 
516, 616, 716, 816) in an sich bekannter Weise mit Stanz- und 
Nietmerkmalen ausgebildet ist, und in an sich bekannter Weise das 
Blechteil durch das Stirnende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 
720, 820) des Funktionselements bei gleichzeitiger Abstutzung des 
Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730) auf einer Matrize (32) 
durchlocht und zur Ausbildung eines Nietbordels (37, 137, 237, 
437, 637, 737) um den nach unten gezogenen Lochrand geformt 
wird und nach oder kurz vor Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637, 737) das Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 
510, 610, 710, 810) nach unten gedriickt wird, um einen dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 
Bereich des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 
816) zu einem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) auszubilden, 
der auf der dem Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) abge- 
wandten und dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 
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814) zugewandten Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730) 
anliegt. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, da& nach 
der zumindest teilweisen Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637) das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630) in eine ring- 
formige Vertiefung (40) der Matrize (32) durch den sich ausbilden- 
den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652) gedriickt wird, wobei der 
Durchmesser der ringformigen Vertiefung (40) am Stirnende der 
Matrize groiSer ist als der Durchmesser des fertiggestellten Ringfal- 
zes (52, 152, 252, 452, 652), urn so eine ringformige Vertiefung im 
Blechteil zu erzeugen, deren Tiefe zumindest im wesentlichen der 
axialen Hohe des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652), d.h. zumin- 
dest im wesentlichen der doppelten Hohe der Wanddicke des hohlen 
Kopfteils entspricht und deren Durchmesser zumindest im wesentli- 
chen dem AuSendurchmesser des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 
652) zuzuglich der doppelten Blechdicke entspricht, 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 1 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS zum Durchstanzen des Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) mit einem Stempel (48) auf der dem Kopfteil abgewandten 
Stirnende (29,129, 229, 329, 429, 529, 629, 729, 829) des Schaft- 
teils (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) gedruckt wird, 
wahrend das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730) am Rand der 
Matrize (32) au&erhalb der Ringvertiefung (40) abgestiitzt ist, so da& 
das Durchstanzen des Blechteils mit der Ausbildung einer Trompe- 
tenmund-artigen Vertiefung im Blechteil einhergeht, und da£> nach 
Ausbildung des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 
737) der Stempel (48) eine zusatzliche Kraft auf das Schaftteil (14, 
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114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) in Langsrichtung des 
Funktionselementes ausubt, urn den oberhalb des Blechteils ange- 
ordneten Bereich des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
616, 716, 816) zu einem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) aus- 
5 zubilden und ein konzentrisch zum Stempel angeordneter Stempel 

(42) nach unten gedruckt wird, um den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 
652, 752) zusammenzudrucken und eine Ringflache (57, 157, 257, 
457, 657, 757) zu bilden. 

10 14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da& die so 
gebildete Ringflache (57, 157, 257, 457, 657, 757) senkrecht zur 
Langsachse (24, 124, 224, 324, 424, 524, 624, 724) des Elementes 
(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710> 810) steht und vorzugsweise 
bundig mit oder geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der 

15 Ebene des Blechteils im Bereich der Verbindung liegt. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafe der durch den Stanzabschnitt des Kopfteils ausgebil- 
dete Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) mittels eines Stem- 

20 pelansatzes (34) der Matrize (32) innerhalb des Nietbordels (37, 137, 

237, 437, 637, 737) gezwungen wird, um die Festigkeit der Nietver- 
bindung weiter zu erhohen. 

16. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (30, 130, 230, 
25 430, 630, 730) und einem Funktionselement (10, 110, 210, 310, 

410, 510, 610, 710, 810) nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che 1 bis 10, und nach einem der Verfahren von Anspruch 11 bis 15 
hergestellt, dadurch gekennzeichnet, daS sich auf der dem Schaft- 
teil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandten Seite 
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des Blechteils ein Nietbdrdel (37, 137, 237, 437, 637, 737) befindet, 
wahrend auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714, 814) zugewandten Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 
730) ein Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) sich befindet, dafi 
5 das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730) im Bereich der Verbin- 

dung zum Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 
710, 810) zwischen dem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) und 
dem Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) geklemmt ist, dafi der 
Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) in einer Ringvertiefung des 

10 Blechteils angeordnet ist, wobei eine dem Schaftteil (14, 1 14, 214, 

314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandte Ringflache (57,157, 257, 
457, 657, 757) des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652, 752) entwe- 
der geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 

15 Seite des Bleches im Bereich der Nierverbindung angeordnet ist oder 

auf der gleichen Hohe wie die Seite des Blechteils (30, 130, 230, 
430, 630, 730) liegt. 

17. Zusammenbauteil nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dafi 
20 ein Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) sich innerhalb des 

ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) befindet und 
vorzugsweise gegen diesen druckt. 

18. Zusammenbauteil nach einem der Anspruche 16 oder 17, dadurch 
25 gekennzeichnet, dafi es sich bei dem Blechteil urn ein Verbundbau- 

teil (1030) handelt. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 11-15, wobei eine Matrize 
(732) zur Anwendung kommt mit einer an einem Stirnende (733) 
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vorgesehene ringformigen Vertiefung (740) die um einen mittig an- 
geordneten Stempelansatz (734) angeordnet ist, wobei der Stem- 
pelansatz zur Zusammenarbeit mit einem rohrformigen Kopfteil 
(716) eines Funktionselements (710) ausgelegt ist, um aus einem 
5 Blechteil (730) ein Stanzbutzen (750) herauszutrennen und die 

ringformige Vertiefung (740) ausgelegt ist, um den Endbereich des 
rohrformigen Kopfteils (716) um den sich nach dem Heraustrennen 
des Stanzbutzens ausbildenden in die Vertiefung hineingedruckten 
Randbereich (778) des Blechteils umzulegen und dort zu einem 
10 Nietbordel (737) umzuformen, dadurch gekennzeichnet, dafi der 

Stempelansatz (734) uber das aufierhalb der ringformigen Vertie- 
fung liegende Stirnende (733) der Matrize (732) hinausragt. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 11-15 wobei eine Matrize 
15 (732) zur Anwendung kommt mit einer an einem Stirnende (733) 

vorgesehene ringformigen Vertiefung (740) die um einen mittig an- 
geordneten Stempelansatz (734) angeordnet ist, wobei der Stem- 
pelansatz zur Zusammenarbeit mit einem rohrformigen Kopfteil 
(716) eines Funktionselements (710) ausgelegt ist, um aus einem 
20 Blechteil (730) ein Stanzbutzen (750) herauszutrennen und die 

ringformige Vertiefung (740) ausgelegt ist, um den Endbereich des 
rohrformigen Kopfteils (716) um den sich nach dem Heraustrennen 
des Stanzbutzens ausbildenden in die Vertiefung hineingedruckten 
Randbereich (778) des Blechteils umzulegen und dort zu einem 
25 Nietbordel (737) umzuformen, dadurch gekennzeichnet, da£ Nuten 

(739) in vorzugsweise gleichmafiige Winkelabstanden in das Stir- 
nende (733) der Matrize (732) um die Vertiefung (740) herum einge- 
arbeitet sind und vorzugsweise radial und schrag zur Langsachse 
(724) der Matrize angeordnet sind, wodurch Verdrehsicherungs- 
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merkmale im Blechteil und im benachbartem Material des Kopfteils 
erzeugbar sind. 

Verfahren nach einem der Anspruche 11-15 mit einem Funktionse- 
lement (810) mit einem Formmerkmale aufweisenden Schaftteil 
(814) und einem Kopfteil (816), insbesondere ein Punktionselement 
nach einem der Anspruche 1 bis 10, wobei eine Stempelanordnung 
zur Anwendung kommt, 
gekennzeichnet durch 

- einen AuiSenstempel (842), 

- einen Innenstempel (848), der innerhalb eines Stempelkanals (886) 
des Aufcenstempels (842) in Bezug auf den Aufiensternpel zwischen 
einer Aufnahmeposition fur das Funktionselement (810) und einer 
Einsetzposition fur das Funktionselement (810) verschiebbar ange- 
ordnet ist, wobei in der Aufnahmeposition das Funktionselement 
vorzugsweise von der Seite in den Stempelkanal (886) einfuhrbar ist 
und in der Einsetzposition das Kopfteil (816) des Funktionselements 
aus der Stempelanordnung (843) herausragt und 

- durch mindestens zwei vom AuSenstempel getragenen Segmente 
(904) die an einer inneren Seite (908) vorzugsweise Formmerkmale 
aufweisen, die in die Formmerkmale des Schaftteils (814) des Funk- 
tionselements eingreifen konnen und welche zwischen eine geoffnete 
Position (Fig. 18B) entfernt vom Schaftteil (814) des Funktionsele- 
ments und eine geschlossene Position (Fig, 18C) in Eingriff mit den 
Formmerkmalen des Schaftteils (814) bewegbar sind. 

Verfahren nach An sprue h 2 1 

dadurch gekennzeichnet, da& der Aufienstempel einen oberen Teil 
(894) und einen unteren, am oberen Teil befestigten Teil (892) auf- 



GEAENDERTES BLATT 



30-05-2001 A A EP 000006465 



50 



weist, wobei eine konusformige, konzentrisch zur Langsachse (824 1 ) 
der Matrize angeordnete Vertiefung (898) im unteren Teil (892) vor- 
gesehen ist und die Segmente (904) entsprechende konusformige 
Flachen (920) aufweisen, daS die Segmente durch jeweilige federvor- 
5 gespannte, vorzugsweise schrag zur Langsachse (824*) der Stem- 

pelanordnung gestellten Stofiel (928) nach oben in Richtung des 
oberen Teils (894) gegen diesen vorgespannt sind und in dieser Po- 
sition mit ihren Formmerkmalen in denen (812) des unter dem 
Druck des Innenstempels (848) vorgedrangten Punktionselements 

10 (810) eingreifen konnen und dafi mittels einer auf das Funktionse- 

lement ausgeubten, dieses aus dem Stempelkanal und den Seg- 
menten herausziehenden Zugkraft die Stofiel (928) zuruck verdrangt 
werden konnen und sich gegen die konusformige Vertiefung 
(898)des unteren Teils und dabei in die geoffnete Position zur Frei- 

15 gabe des Funktionselements bewegen. 

23. Verfahren nach Anspruch 22 

dadurch gekennzeichnet, dalS der obere Teil (894) des Aufeenstem- 
pels (842) zur Zentrierung der Segmente (904) eine konusformige 
20 Vertiefung (900) aufweist, die ebenfalls konzentrisch zur Langsachse 

(824 f ) der Matrize angeordnet ist und dafi die Segmente (904) weite- 
re konusformige Flachen (914) aufweisen, die mit dieser (900) in der 
geschlossenen Position in Eingriff gelangen. 
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A functional element (10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810), in 
particular a bolt element, consisting of a shaft part (14, 1 14, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) and a head part (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816) designed for a riveted joint to a panel ele- 
ment, in particular a sheet metal part (30, 130, 230, 330, 430, 630, 
730), characterised in that at least the head part is made hollow and 
has at least substantially the same outer diameter as the shaft part. 

A functional element (10, 1 10, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) in 
accordance with claim 1, characterised in that the end (20, 120, 
220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) of the head part (16, 116, 216, 
316, 416, 516, 616, 716, 816) remote from the shaft part (14, 1 14, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) is made in a known manner with 
piercing and riveting features. 

A functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610) in accor- 
dance with claim 2, characterised in that the end (20, 120, 220, 
320, 420, 520, 620) of the hollow head part (16, 116, 215, 316, 416, 
516, 616) merges into a rounded off punching and drawing edge (26, 
628) from the circular cylindrical jacket surface and has a conical 
cutting face (26, 426 626) on the inside. 

A functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) in 
accordance with one of the preceding claims, characterised in that 
the inner space (18, 118, 218, 318, 418, 518, 618, 718, 818) of the 



hollow head part (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) is at 
least substantially of a circular cylindrical shape. 

A functional element (10, 1 10, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) in 
accordance with one of the preceding claims, characterised in that 
the length of the hollow head part (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
616, 716, 816) is dimensioned at least such that its length amounts 
to the length of a rivet flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) formed 
on the side of a sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630, 730) re- 
mote from the shaft part (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 
814) plus the thickness of the sheet metal part and the double 
length of the radius of an annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 752) 
formed on the side of the sheet metal part adjacent to the shaft part 
(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714). 

A functional element (310, 410, 510, 610) in accordance with one of 
the preceding claims, characterised in that the shaft part (314, 414, 
514, 614) is also made hollow. 

A functional element (10, 110, 210, 310, 610, 710, 810) in accor- 
dance with one of the preceding claims, characterised in that the 
shaft part (14, 114, 214, 314, 614, 714, 814) is provided with an ex- 
ternal thread (12, 112, 212, 312, 612, 712, 812). 

A functional element (410) in accordance with claim 6, characterised 
in that the hollow shaft part (414) is provided with an internal 
thread (412). 



A functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810), 
in particular a bolt element comprising a shaft part (14, 1 14, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) and a head part (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816) designed for a riveted joint to a panel ele- 
ment, in particular a sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630, 730), 
characterised in that at least the head part (16, 116, 216, 316, 416, 
516, 616, 716, 816) is made hollow and merges into the shaft part 
(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) without a flange part. 

A functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) in 
accordance with one of the preceding claims, characterised in that it 
is made as a cold formed part. 

A functional element (310, 410, 510, 610) in accordance with one of 
the preceding claims, characterised in that it is made of raw mate- 
rial, with any thread (312) present on the shaft part being manufac- 
tured in a thread rolling process or in a compression forming proc- 
ess. 

A method for the manufacture of a joint between a functional ele- 
ment (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) in accordance 
with one of the preceding claims, having a sheet metal part (30, 130, 
230, 430, 630, 730), with the sheet metal part being pierced in a 
known manner by the end (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 
820) of the functional element while the sheet metal part (30, 130, 
230, 430, 630, 730) is simultaneously supported on a die (32) and 
being formed to form a rivet flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
around the downwardly drawn rim of the aperture and with the 



functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) be- 
ing pressed downwards after or just before completion of the rivet 
flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) to make a region of the hollow 
head part (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) adjacent to 
the shaft part (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) into an 
annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 752) which contacts the side 
of the sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630, 730) remote from 
the rivet flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) and adjacent to the 
shaft part (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814). 

A method in accordance with claim 12, characterised in that after 
the at least partial completion of the rivet flange (37, 137, 237, 437, 
637), the sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630) is pressed into 
an annular recess (40) of the die (32) by the annular fold (52, 152, 
252, 452, 652) which is formed, with the diameter of the annular re- 
cess (40) at the end of the die being greater than the diameter of the 
completed annular fold (52, 152, 252, 452, 652) so as to generate an 
annular recess in the sheet metal part with a depth which corre- 
sponds at least substantially to the axial height of the annular fold 
(52, 152, 252, 452, 652), i.e. at least substantially double the height 
of the wall thickness of the hollow head part, and with a diameter 
which corresponds at least substantially to the outer diameter of the 
annular fold (52, 152, 252, 452, 652) plus double the sheet metal 
thickness. 

A method in accordance with claim 12 or claim 13, characterised in 
that pressure is exerted by a plunger (48) on the end (29, 129, 229, 
329, 429, 529, 629, 729, 829) of the shaft part (14, 114, 214, 314, 



414, 514, 614, 714, 814) remote from the head part to pierce the 
sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630, 730), while the sheet 
metal part (30, 130, 230, 430, 630, 730) is supported at the rim of 
the die (32) outside the annular recess (40) so that the piercing of 
5 the sheet metal part is accompanied by the formation of a trumpet- 

like recess in the sheet metal part and in that after the annular rivet 
flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) has been formed, the plunger 
(48) exerts an additional force on the shaft part (14, 114,. 214, 314, 
414, 514, 614, 714, 814) in the longitudinal direction of the func- 

10 tional element so as to form the region of the hollow head part (16, 

116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) arranged above the sheet 
metal part into an annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 752) and in 
that a plunger (42) arranged concentrically to the plunger is pressed 
downwards so as to compress the annular fold (52, 152, 252, 452, 

15 652, 752) and to form an annular face (57, 157, 257, 457, 657, 

757). 

15. A method in accordance with claim 14, characterised in that the 
annular face (57, 157, 257, 457, 657, 757) formed in this way is 
20 perpendicular to the longitudinal axis (24, 124, 224, 324, 424, 525, 

624, 724) of the member (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 
810) and is preferably flush with or slightly below or slightly above 
the plane of the sheet metal part in the region of the joint. 
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16. 



A method in accordance with one of the claims 12 to 15, character- 
ised in that the panel slug (50, 150, 250, 450, 650, 750) formed by 
the piercing section of the head part is forced inside the rivet flange 



(37, 137, 237, 437, 637, 737) by a plunger projection (34) of the die 
(32) in order to further increase the strength of the riveted joint. 

A component assembly comprising a sheet metal part (30, 130, 230, 
430, 630, 730) and a functional element (10, 110, 210, 310, 410, 
510, 610, 710, 810) in accordance with one of the preceding claims 
1 to 1 1 , in particular manufactured in accordance with one of the 
methods of claims 12 to 16, characterised in that a rivet flange (37, 
137, 237, 437, 637, 737) is located on the side of the sheet metal 
part remote from the shaft part (14, 1 14, 214, 314, 414, 514, 614, 
714, 814), while an annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 752) is lo- 
cated on the side of the sheet metal part (30, 130, 230, 430, 630, 
730) adjacent to the shaft part (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714, 814), with the sheet metal part (30, 130, 230,430, 630, 730) 
being clamped between the annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 
752) and the rivet flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) in the region 
of the joint to the functional element (10, 110, 210, 310, 410, 510, 
610, 710, 810). 

A component assembly in accordance with claim 17, characterised 
in that the annular fold (52, 152, 252, 452, 652, 752) is arranged in 
an annular recess of the sheet metal part, with an annular face (57, 
152, 257, 457, 657, 757) of the annular fold (52, 152, 252, 452, - 
652, 752) facing the shaft part (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714, 814) being arranged either slightly below or slightly above the 
side of the sheet metal part facing the shaft part (14, 114, 214, 314, 
414, 514, 614, 714, 814) in the region of the riveted joint, or being 



at the same height as the side of the sheet metal part (30, 130, 230, 
430, 630, 730). 

A component assembly in accordance with claim 17 or claim 18, 
characterised in that a panel slug (50, 150, 250, 450, 650, 750) is 
located inside the annular rivet flange (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
and preferably presses against this. 

A die (732) having an annular recess (740) provided on one end face 

(733) and arranged around a centrally disposed plunger projection 

(734) , with the plunger projection being designed to cooperate with a 
tubular head part (716) of a functional element (710) in order to re- 
move a panel slug (750) from a sheet metal part (730) and with the 
annular recess (740) being designed to move the end region of the 
tubular head part (716) around the rim region (778) of the sheet 
metal part which is pressed into the recess formed after the removal 
of the panel slug and to form it there into a rivet flange (737), char- 
acterised in that the plunger projection (734) projects beyond the 
end face (733) of the die (732) lying outside the annular recess. 

A die (732) having an annular recess (740) provided on one end 

(733) and arranged around a centrally disposed plunger projection 

(734) , with the plunger projection being designed to cooperate with a 
tubular head part (716) of a functional element (710) in order to re- 
move a panel slug (750) from a sheet metal part (730) and with the 
annular recess (740) being designed to move the end region of the 
tubular head part (716) around the rim region (778) of the sheet 
metal part which is pressed into the recess formed after the removal 
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of the panel slug and to form it there into a rivet flange (737), char- 
acterised in that grooves (739) are worked into the end face (733) of 
the die (732) around the recess (740) at preferably equal angular in- 
tervals and are preferably arranged radially and inclined to the lon- 
gitudinal axis (724) of the die, whereby rotational security features 
can be generated in the sheet metal part and in the adjacent mate- 
rial of the head part. 

A plunger arrangement for use with a functional element (810) 
having a shaft part (814) with form features and a head part (816), 
in particular a functional element in accordance with one of the 
claims 1 to 1 1 , characterised by 

- an outer plunger (842); 

- an inner plunger (848) which is arranged movably with respect to 
the outer plunger within a plunger passage (886) of the outer 
plunger (842) between a receiving position for the functional ele- 
ment (810) and an insertion position for the functional element 
(810), with the functional element being able to be inserted into 
the plunger passage (886) when in the receiving position, pref- 
erably from the side and with the head part (816) of the func- 
tional element projecting out of the plunger arrangement (843) 
when in the insertion position; and 

- by at least two segments (904) supported by the outer plunger 
which preferably have form features on one inner side (908) 
which can engage into the form features of the shaft part (814) of 
the functional element and which are movable between an open 
position (Fig. 18B) remote from the shaft part (814) of the func- 



tional element and a closed position (Fig. 18C) in engagement 
with the form features of the shaft part (814). 

A plunger arrangement in accordance with claim 22, characterised 
in that the outer plunger has an upper part (894) and a lower part 
(892) fastened to the upper part, with a conical recess (898) ar- 
ranged concentrically to the longitudinal axis (824') of the die being 
provided in the lower part (892) and the segments (904) having cor- 
responding conical surfaces (920), in that the segments are biased 
in each case upwardly in the direction of the upper part (894) 
against said upper part (894) by spring-biased tappets (928) pref- 
erably set obliquely to the longitudinal axis (824') of the plunger ar- 
rangement, with their form features being able to engage in this po- 
sition in those (812) of the functional element (810) pushed forward 
under the pressure of the inner plunger (848) , and in that the tap- 
pets (928) can be urged rearwardly by means of a drawing force ex- 
erted on the functional element and drawing it out of the plunger 
passage and the segments and move against the conical recess (898) 
of the lower part and thus into the open position to release the func- 
tional element. 

A plunger arrangement in accordance with claim 23, characterised 
in that the upper part (894) of the outer plunger (842) has a conical 
recess (900), which is also arranged concentrically to the longitudi- 
nal axis (824') of the die, to centre the segments (904) and in that 
the segments (904) have further conical surfaces (914) which come 
into engagement with said conical recess (900) in the closed posi- 
tion. 
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A functional element in accordance with one of the claims 1 to 1 1, 
characterised in that a flange part (1011) is present between the 
hollow head part (1016) and the shaft part (1014), with the flange 
part (1011) optionally being able to have functional features on its 
side facing the head part. 

A component assembly in accordance with one of the claims 17 to 
19, characterised in that the sheet metal part is a composite com- 
ponent (1030). 
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(57) Abstract: The invention concerns a functional element, in 
particular a bolt, consisting of a shank portion (14) and a head 
portion (16) designed to be assembled riveted with a plate element, 
in particular a sheet metal part. The invention is characterised in 
that the head portion (16) is hollow and has practically the same 
external diameter as the shank portion. When mounted, the hollow 
head portion (16) of the functional element (10) forms a riveting 
edge (37) on one side of the sheet metal part and an annular 
groove (52) on the other side of the sheet metal part, the annular 
groove (52) acting as a flange. The invention further concerns a 
method for fixing the functional element in a sheet metal part and 
the resulting assembling element (16), as well as a matrix and a 
swaging assembly. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Funktionsele- 
ment, insbesondere Bolzenelement, bestehend aus einem Schaft- 
teil (14) und einem fiir eine Nietverbindung mit einem Tafelele- 
ment, insbesondere einem Blechteil ausgelegten Kopfteil (16), wo- 
bei mindestens das Kopfteil (16) hohl ausgebildet ist und zumindest 
im Wesentlichen den gleichen Aussendurchmesser wie das Schaftteil aufweist. Im eingebauten Zustand bildet das hohle Kopfteil 
(16) des Funktionselements (10) ein Nietbordel (37) auf der einen Seite des Blechteils und einen Ringfalz (52) auf der anderen 
Seite des Blechteils, wobei der Ringfalz (52) dann als Flanschteil dient. Beschrieben und beansprucht wird auch ein Verfahren zum 
Einbringen des Funktionselements in ein Blechteil und das so entstandene Zusammenbauteil (16) sowie eine Matrize und eine Stem- 
pelanordnung. 
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Funktionselement, Verfahren zum Einbringen des Funktionselemen- 
tes in em Blechteil, Zusammenbauteil und Stempelanordnung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Funktionselement bestehend aus 
einem Schaftteil und einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelele- 
ment, insbesondere einem Blechteil ausgelegten Kopfteil, sowie ein Ver- 
fahren zum Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil und ein 
Zusammenbauteil bestehend aus dem Funktionselement und dem Blech- 
teil. 

Ein Funktionselement der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus 
der deutschen Patentschrift 34 47 006 bekannt und ist dort als Gewinde- 
bolzen realisiert, wobei das Kopfteil mit einem rohrformigen Stanz- und 
Nietabschnitt versehen ist, der zum Durchstanzen eines Blechteils und 
zur anschliefienden Ausbildung eines Nietbdrdels ausgelegt ist, wodurch 
das Element im Blechteil befestigt wird. Zwischen dem rohrformigen 
Stanz- und Nietabschnitt weist das Kopfteil einen Flansch auf mit einer 
senkrecht zur Langsachse des Elementes stehenden Ringflache, die nach 
dem Einbringen des Elementes in ein Blechteil tiblicherweise kurz unter- 
halb der dem Schaftteil zugewandten Seite des Blechteils angeordnet ist. 

Der beim Durchstanzen des Blechteils gebildete Stanzbutzen wird in den 
Stanz- und Nietabschnitt hineingedruckt und unterstutzt dabei die Niet- 
verbindung mit dem Blechteil. Die DE-PS 34 47 006 beschreibt aber auch 
Funktionselemente in Form von Mutterelementen, wobei das Schaftteil als 
Verlangerung des Kopfteils zu verstehen ist und dieses mit einem Innen- 
gewinde versehen ist. Das Schaftteil mufi aber nicht als Gewinde ausee- 
bildet sein; es koa^«^|p Ausbildungen in Frage, beispielsweise ein 
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Fuhrungszapfen oder eine stiftartige Ausbildung an der beispielsweise 
Teppiche mittels entsprechenden Klammern befestigt werden konnen. 

Solche Funktionselemente, d.h. entsprechend der DE-PS 34 47 006 C2, 
5 haben sich uber mehrere Jahre bestens bewahrt und ermoglichen es, eine 
hochwertige Verbindung zwischen dem Element und dem Blechteil zu er- 
zeugen. Solche Elemente sind aber in der Herstellung relativ aufwendig 
i^~erfordern zumTHHIieAnwendung von aufierst prazise arbeitenden 
Kaltschlagmaschinen, die zum Erzielen der gewiinschten Qualitat verhalt- 
10 nismafiig langsam arbeiten. Die Notwendigkeit, relativ aufwendige Kalt- 
schlagmaschinen anzuwenden und die beschrankte Arbeitsgeschwindig- 
keit fuhren zu verhaltnismafiig hohen Produktionskosten. Daruber hinaus 
ware es fur manche Anwendungen gunstiger, wenn das Gewicht der Ele- 
mente reduziert werden konnte. 

15 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Funktionsele- 
mente vorzustellen, die sehr rationelle und kostengunstig hergestellt wer- 
den konnen, die vorzugsweise ein geringeres Gewicht aufweisen als ver- 
gleichbare Elemente der eingangs genannten Art und die fur viele Zwecke 
20 auch einen akzeptablen Auszieh- bzw, Ausdrehwiderstand aufweisen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach einer ersten Ausfuhrungsvariante 
erfindungsgemafi vorgesehen, da£ zumindest das Kopfteil des Elementes 
hohl ausgebildet ist und zumindest im wesentlichen den gleichen Aufeen- 
25 durchmesser wie das Schaftteil aufweist. Das Element hat also zwischen 
dem Kopfteil und dem Schaftteil keinen Flansch. Es ist daruber hinaus 
nach einer zweiten Variante der Erfindung moglich, den Kopfteil mit einem 
grofieren oder kleineren ; Durchmesser als den des Schaftteils auszubilden, 
wobei zwar ein Obergang mit einer Anderung im Durchmesser zwisgffCft 
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dem Kopfteil und dem Schaftteil stattfmdet, jedoch kein Flanschteil im 
ublichen Sinne vorliegt. 

Die Funktion des Flanschteils bei den bekannten Elementen liegt einer- 
5 seits darin, eine ausreichende Flache zu schaffen, die verhindert, da& das 
Element im Blechteil locker wird, andererseits aber auch eine Flache zu 
bilden, an der weitere Blechteile oder andere Bauteile befestigt werden 
konnen, beispielsweise, wenn es sich urn ein Bolzenelement handelt, 
durch eine Mutter, die auf das ein Gewinde aufweisendes Schaftteil des 
10 Funktionselementes aufgeschraubt wird. 

Bei den erfindungsgemaSen Funktionselementen ist dieser Flansch am 
Funktionselement selbst zunachst nicht vorhanden. Bei der Einbringung 
des Funktionselementes in das Blechteil wird, wie bei den an sich be- 

15 kannten Elementen, das Stirnende des Funktionselementes durch das 
Blechteil gestanzt und zu einem Nietbordel auf der dem Schaftteil des 
Elementes abgewandten Seite des Blechteils umgeformt. Anschliefcend 
wird das Funktionselement in Langsrichtung so gestaucht, daft ein Teil 
des hohlen Kopfteils zu einem Ringfalz oder Ringwulst ausgebildet wird, 

20 der nunmehr als Flansch dient und die oben erlauterten Funktionen des 
ublichen Flansches ubernimmt. 

Besonders bevorzugte Ausfuhruhgsformen des Funktionselementes sind 
den Anspruchen 2 bis 1 1 zu entnehmen. 

25 

Dadurch, dafi bei dem Funktionselement das Kopfteil zumindest im we- 
sentlichen den gleichen Aufiendurchmesser aufweist wie das Schaftteil, 
sind die Anforderungen bei der Herstellung als Kaltschlagteil wesentlich 
geringer^al^^^^^stellung eines Kopfteils mit Flansch, dessen 
30 Durchmesser weSeHukh grofier ist als der des Schaftteils. Somit konnen 
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kostengunstiger und schneller arbeitende Kaltschlagmaschinen benutzt 
werden, wodurch die Produktionskosten gesenkt werden. 

Weiterhin lafct sich das Funktionselement nicht nur durch Kaltschlagen, 
5 sondern auch durch Hochdruckformverfahren aus Rohrlangen kosten- 
gunstig herstellen. Daruber hinaus kommt eine Vielzahl anderer, preis- 
gunstiger Herstellungsverfahren in Frage. Obwohl fur die Anbringung des 
Teils an einem Werkstuck nur ein hohles Kopfteil erforderlich ist, kann 
das Funktionselement durchaus insgesamt als rohrfdrmiges Teil herge- 
10 stellt werden. Auch die Herstellung mit einem grdSeren Innendurchmesser 
im hohlen Kopfteil als im Schaftteil lafet sich kostengunstig realisieren, vor 
allem dann, wenn als Ausgangsmaterial ein Rohr verwendet wird. 

Wie oben angedeutet wird mit der vorliegenden Erfindung der eigentliche 
15 Flansch erst nachtraglich gebildet wird, Dadurch, da& das Blechteil form- 
schlussig innerhalb einer relativ grofiflachigen Aufnahme zwischen dem . 
Nietbordel einerseits und dem Ringfalz andererseits eingeklemmt ist, weist 
das Funktionselement nach der Erfindung einen guten Widerstand gegen 
Verdrehung auf. Die Ausfuhrungsvariante, bei der der Stanzbutzen inner- 
20 halb des Nietbordels eingeklemmt wird, erhoht die Verdrehsicherheit noch 
weiter und steigert aufeerdem den Ausziehwiderstandr 

Sollte es notwendig sein, die Verdrehsicherheit noch weiter zu erhohen, 
kann dies auf verschiedene Weise erfolgen. Einerseits konnen kleinere 
25 Verdrehsicherungsmerkmale wie Rillen oder Nasen im Bereich des den 

Nietbordel bildenden Bereiches des Kopfteils vorgesehen werden. Anderer- 
seits konnen sich radial erstreckende Nasen entweder in der Matrize zur 
Ausbildung des Nietbordels und/ oder in der Stirnflache des den Ringfalz 
* L ( ^ bildenden Stempels vorgesehen werden, die dann auch zu einer gegensei- 
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tigen Verformung des Blechteils und den anliegenden Bereichen des Niet- 
bordels und/oder des Ringfalzes fuhren, die der Erhohung der Verdrehsi- 
cherheit dienen. Es ist auch moglich, die Oberflache des Ringfalzes mit 
scharfen, sich radial erstreckenden Nasen oder dergleichen auszustatten, 
5 die fur eine elektrischen Kontakt zur einer Anschlufiklemme fuhren. Sol- 
che Nasen konnen entweder an der AuSeriflache des Kopfteils vor dem 
Einbringen des Elementes vorgesehen werden, oder erst nachtraglich bei 
der Ausbildung des Ringfalzes in der freiliegenden Oberflache des Ringfal- 
zes ausgebildet bzw. eingepragt werden. 

10 

Besondere Vorteile und bevorzugte Ausfuhrungsformen des Funktionse- 
lementes sowie des Verfahrens zum Einbringen des Elementes in ein 
Blechteil, des so hergestellten Zusammenbauteils, der zur Herstellung des 
Zusammenbauteils verwendeten Matrize und der verwendeten Stem- 
15 pelanordnung lassen sich den Patentanspruchen und der nachfolgenden 
Beschreibung entnehmen. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung, in 
20 der zeigen: 

Fig. 1 eine in Langsrichtung teilweise geschnittene Ansicht eines 
Funktionselementes in Form eines Bolzenelementes, 

25 Fig. 2 der erste Schritt bei der Einbringung des Funktionselementes in 
ein Blechteil, 

Fig. 3 ein Zwischenstadium bei der Einbringung des Funktionsele- 
mentes in ein Blechteil, 
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Fig, 4 das Ende des Einbringungsverfahrens vor Offnung der dazu 
verwendeten Presse bzw. Zange, 

Fig. 5 eine teilweise geschnittene Ansicht des fertigen Zusammenbau- 
teils, d.h. das Ergebnis nach Beendigung des Verfahrensschrit- 
tes gemafe Fig. 4, 



^ine-Darstellung-emes-Fu^ 
mit grofierem Durchmesser als der des Schaftteils, 

Fig. 7 das Element der Fig. 6 im eingebauten Zustand, 



Fig. 8 eine Darstellung ahnlich der Fig. 6, bei der jedoch das Kopfteil 
einen kleineren aufieren Durchmesser aufweist als das Schaft- 
15 teil, 

Fig. 9 das Funktionselement der Fig. 8 im eingebauten Zustand, 

Fig. 10 eine Darstellung ahnlich der Fig. 1, jedoch in einem grdSeren 
20 Mafistab und von einem hohlen Element, 

Fig. 1 1 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene Ansicht eines weite- 
ren erfindungsgemafien Funktionselementes in Form eines 
Mutterelementes, 



Fig. 12 das Mutterelement der Fig. 1 1 im eingebauten Zustand, 

♦ 

Fig. 13 ein teilweise in Langsrichtung geschnittenes Funktionselement, 
das als Stift zur Aufnahme einer Federklammer ausgebildet ist, 

Fig. 14 zeigt in den Fig. 14B, 14C und 14D einen abgewandelten Setz- 
kopf, der fur die Einbringung des rohrformigen Elementes ge- 
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ma£ Fig. 14A in ein Blechteil derart ausgelegt ist, dafc eine Be- 
schadigung des Gewindezylinders nicht zu befurchten ist, wobei 
Fig. 14E das fertige Zusammenbauteil zeigt, 

5 Fig. 15 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien 

Elementes ahnlich dem der Fig. 1, auch hier in einer teilweise in 
axialer Richtung geschnittenen Darstellung, wobei dieses Ele- 
ment in der nachfolgenden Beschreibung der erfindungsgemafc 
bevorzugten Matrizen- und Verfahrenstechnik gemafc Fig. 16 bis 
10 18 verwendet wird, 

Fig. 16A einen axialen Schnitt durch eine erfindungsgemafie Matrize, 

Fig. 16B eine Stirnansicht der Matrize der Fig. 16A in Pfeilrichtung B ge- 
15 sehen, 

Fig. 17 eine Zeichnungsfolge in der die Fig. 17A bis 17H, das erfin- 
dungsgemaS bevorzugte Verfahren zum Anbringen der erfm- 
dungsgemafien Funktionselemente und unter Anwendung der 
20 erfindungsgemafc bevorzugten Matrize zeigt, wobei Fig. 171 das 

fertige Zusammenbauteil in teilweise geschnittener Form dar- 
stellt, 

Fig. 18A bis 

25 Fig. 18C eine bevorzugte Ausbildung der erfindungsgemafien Stem- 

pelanordnung zeigt, der bei dem Verfahren gemaS Fig. 17 vor- 
zugsweise zur Anwendung gelangt, 



Fig. 19 eine teilweise geschnittene Ansicht zur Erlauterung der Anbrin- 
30 gung eines erfindungsgemafien Elements an einem sandwichar- 
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tigen Bauteil, wobei auf der linken Seite der mittleren Langsach- 
se das Element und das Bauteil vor Anbringung des Elementes 
und auf der rechten Seite der mittleren Langsachse das Element 
und das Bauteil nach Anbringung des Elements gezeigt sind, 
5 und 

Fig. 20 eine schematische Darstellung ahnlich der Fig. 19, jedoch mit 
einer abgewandelten Art der Blechvorbereitung. 

10 Das Funktionselement 10 der Fig. 1 besteht aus einem mit einem Aufcen- 
gewinde 12 versehenen Schaftteil 14 und einem hohlen Kopfteil 16 mit 
zumindest im wesentlichen dem gleichen AuSendurchmesser wie der Ge- 
windezylinder des Schaftteils 14. 

15 Innerhalb des hohlen Kopfteils 16 befindet sich ein kreiszylindrischer 

Hohlraum 18, der von dem dem Schaftteil 14 abgewandten Stirnende 20 
des Kopfteils 16 bis unmittelbar unterhalb des Gewindezylinders fuhrt 
und dort in einer Querwand 22 endet. Der Hohlraum 18 hat hier die Form 
einer Bohrung. Die Form der Querwand 22 entspricht dem boden einer 

20 mit einem Spiralbohrer hergestellten Bohrung, obwohl der Hohlraum 18 
und die Querwand .22 nicht unbedingt mit einem Spiralbohrer hergestellt 
werden mussen, obgleich dies eine Moglichkeit darstellt. Der Hohlraum 
und die Querwand konnten beispielsweise mittels eines Kaltschlagverfah- 
rens hergestellt werden. Die Langsachse des Funktionselements 10, das 

25 hier als Bolzenelement realisiert ist, ist mit 24 bezeichnet. 

Das Element 10 ist am Stirnende 20 genauso ausgebildet wie das entspre- 
chende Stirnende des Stanz- und Nietabschnittes des Funktionselementes 
gemafi der DE-PS 34 47 006 C2, d.h. weist eine innere Schneidflache 26 
30 und eine aufcere, abgerundete Stofi- und Ziehkante 28 auf. 
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In Fig. 1 ist die Schneidflache 26 sehr klein ausgebildet. Im Regelfall wird 
sie aber entsprechend der konischen Schneidflache 426 der Ausfuhrung 
gemalS Fig. 1 1 ausgebildet. 

5 

Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen nun drei verschiedene Stadien beim Einbringen 
des Funktionselementes 10 gemafc Fig. 1 in ein Blechteil 30. Das Einbrin- 
gungsverfahren wird spater mit Bezug auf die weiteren Figuren 15-18 na- 
her erlautert, welche die derzeit bevorzugte Ausfuhrungsform im Detail 
10 darstellen. Die jetzige Beschreibung soil fur den sachkundigen Leser als 
Einleitung dienen. 

Wie in Fig. 2 gezeigt, ist das Blechteil 30 unten auf einer Matrize 32 abge- 
stutzt, die mit einem mittig angeordneten zylindrischen Stempelansatz 34 

15 ausgestattet ist, der entsprechend dem Stempelansatz der entsprechenden 
Matrize gemafi der DE-PS 34 47 006 C2 ausgelegt ist. Dieser Stempelan- 
satz ist umgeben von einer gerundeten Ringeinsenkung 36, die an dem 
dem Blechteil 30 zugewandten Stirnende 38 der Matrize in eine ringformi- 
ge Vertiefung 40 gro&eren Durchmessers ubergeht. Insgesamt ist die Ma- 

20 trize 32 der in der DE-PS 34 47 006 beschriebenen Matrize 180 sehr ahn- 
lich. 

Die Matrize 32 befindet sich in einem unteren Werkzeug einer Presse 
(nicht gezeigt). Das Blechteil wird gegen das untere Werkzeug bzw. gegen 
25 das Stirnende 38 der Matrize 32 durch einen beispielsweise rohrformigen 
Niederhalter, der nicht gezeigt ist, der aber konzentrisch zum zylindri- 
schen AuSenstempel 42 des Setzkopfes 44 angeordnet ist, geklemmt. Das 
heifct, das Blechteil 30 wird auSerha^der Ringvertiefung 40 festge- 
klemmt. Das Schaftteil ties Funkti ^ iB HR ents 10 befindet sich in der zy- 

30 lindrischen Fuhrungspassage 46 des Setzkopfes 44, wahrend das Kopfteil 

, f • 
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16 aus dem zylindrischen Aufienstempel 42 herausragt. Innerhalb des 
rohrformigen Aufienstempels 42 und konzentrisch zu ihm angeordnet be- 
fmdet sich ein Innenstempel 48, der auf das Stirnende 29 des Schaftteils 
12 druckt. Obwohl der Innenstempel 48 zum Einfuhren von jeweiligen 
5 Funktionselementen gegemiber dem Aufienstempel zuruckgezogen werden 
kann, bleibt die relative Stellung der Innen und Aufienstempel 48,42 fur 
die Verfahrensschritte gemafc Fig. 2, 3 und 4 konstant. Das gleiche gilt 
auch fur die spater zu beschreibende Einrichtiingen. 

10 Im Stadium des Verfahrensschrittes gemafi Fig. 2 hat das Stirnende 20 
des Funktionselementes unter dem Druck des Innenstempels 48 das 
Blechteil in die Ringvertiefung 40 der Matrize 32 hineingedruckt und eine 
flache, in etwa konusformige Vertiefung im Blechteil 30 gezogen. Im Sta- 
dium der Fig. 2 hat der Stempelansatz 34 in Zusammenarbeit mit der 

15 Schneidflache 26 am Stirnende des Kopfteils 16 des Funktionselements 
10 einen Stanzbutzen 50 aus dem Blechteil herausgeschnitten. 

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dafi die aus dem Innenstempel 48 und dem Au- 
fienstempel 42 bestehende Stempelanordnung 43 weiter nach unten ge- 

20 fahren ist, wobei der freie Endbereich des hohlen Kopfteils des Elementes 
10 aufgrund der gerundeten Ringeinsenkung bzw. Rollflache 36 in der 
Matrize um den nach unten gezogenen Rand der Lochung des Blechteils 
herum zu einem ringformigen Nietbordel 37 geformt ist. Das Loch im 
Blechteil weist in diesem Stadium des Verfahrens einen Randbereich auf, 

25 der der Mundung einer Trompete ahnelt. 

Im weiteren Verlauf der gemeinsamen, nach unten gerichteten Bewegung 
des Innenstempels 48 und Aufcenstempels 42 wird die zylindrische Wand 
des Kopfteils 16 im Bereich unmittelbar unterhalb des Schaftteils 14 so 
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gestaucht, da& sich ein Ringfalz 52 bildet, wie aus Fig. 4 ersichtlich. Die 
Zwange, denen das Element unterliegt aufgrund der Fuhrung durch den 
Aufeenstempel 42 einerseits und durch die Lochrandung und den Stanz- 
butzen andererseits stellen sicher, dafi die Verformung so ablauft wie in 
5 Fig. 4 gezeigt. 

Man merkt aus den Fig. 2 und 3, daS der AuSenstempel 42 an seinem 
Stirnende 54 eine ringformige Nase 56 mit einer sich senkrecht zur 
Langsachse 24 des Funktionselementes erstreckenden Stirnflache auf- 

10 weist. Diese ringformige Nase 56, die nicht zwingend erforderlich ist, 

druckt im Verfahrensstadium gemafi Fig. 4 auf den Ringfalz und stellt si- 
cher, daft hier eine ausgepragte Faltung erfolgt, so dafi das Material der 
Wandung des Kopfteils haarnadelartig, d.h. durch 180°, gefaltet wird und 
die zwei so gebildeten Lagen des Materials satt aneinander liegen. Weiter- 

15 hin stellt die Ringnase sicher, dafc die so gebildete Ringflache 57 des 

Ringfalzes etwas unterhalb der Ebene des Blechteils 30 liegt. Der so gebil- 
dete Ringflansch 52 hat nunmehr die Funktion eines Flansches, der bei 
den bisher bekannten Elementen bereits im Ausgangsstadium des Ele- 
mentes vorlag. Durch die Ringnase 56 wird aufierdem sichergestellt, dafi 

20 das Materialpaket im Bereich der formschlussigen Verbindung des hohlen 
Kopfteils 16 des Funktionselements 10 mit dem Blechteil 30 in axialer 
Richtung gestaucht wird und somit aufierst stabil und fest ausgefuhrt ist. 
Gegebenenfalls kann die Ringnase 56 mit formgebenden Merkmalen aus- 
gestattet werden, die einerseits zu einer gewahlten, der Verdrehsicherheit 

25 forderlichen, verhakten Anordnung zwischen dem Blechteil 30 und dem 
hohlen Kopfteil 16 fuhrt, andererseits auch so ausgefuhrt werden kann, 
dafi beispielsweise Nasen in der in Fig. 4 und Fig. 5 oberen Ringflache des 
$ -Ringfalzes 52 entstehten die^teeineli hochwertdgen elektrischen Kontakt 
sorgen bspw. wenn das Funktionselement als Masseanschlufcelement be- 
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nutzt wird. Alternativ oder erganzend zu dieser Art der Realisierung der 

Verdrehsicherheit kann das Element mittels eines Klebers mit dem 
. Blechteil verklebt werden. Beispielsweise kann das Funktionselement 10 

im Bereich des Kopfteils 16 mit einem Trockenkleber beschichtet werden, 
5 der erst unter Druck bei der Anbringung des Funktionselements an das 

Blechteil aktiviert wird. 



Im Stadium der Fig. 4 ist das Einbringen des Funktionselements 10 in das 
Blechteil 30 fertig. Die Presse offnet sich und das so erzeugte Zusammen- 
10 bauteil weist dann die Form auf, die aus Fig. 5 ersichtlich ist. 

In dieser Beschreibung wird zunachst davon ausgegangen, dafi es sich bei 
der Matrize 32 um eine Matrize handelt, die im unteren Werkzeug einer 
Presse angeordnet ist. In diesem Fall wird der Setzkopf 44 entweder am 

15 oberen Werkzeug der Presse oder auf einer Zwischenplatte der Presse be- 
festigt. Die Matrize 32 kann aber genausogut auf der Zwischenplatte an- 
geordnet werden und dann mit einem Setzkopf zusammenarbeiten, der am 
unteren oder oberen Werkzeug der Presse angeordnet ist. Ebenso ist es 
moglich, die Matrize 32 in der oberen Platte des Werkzeuges anzubringen 

20 und den Setzkopf an einer Zwischenplatte oder am unteren Werkzeug der 
Presse zu-monuerenrDaiuber hinaus kohheri def Setzkopf 44 und~die 
Matrize 32 von einem Roboter aufeinander zu gedruckt werden oder durch 
anderweiuge Vorrichtungen zusammengebracht werden. 

25 Die weiteren Fig. 6 bis 13 zeigen nun verschiedene mogliche Abwandlun- 
gen des erfindungsgemafcen Funktionselementes und werden im folgen- 
den naher beschrieben. In alien nachfolgenden Beispielen werden die glei- 
chen Bezugszeichen verwendet wie fur die Ausfuhrung gemafi der Fig. 1 
bis 5, jedoch fur jede Ausfiihrungsform sukzessiv um die GrUndzahl 100 
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erhoht, um eine eindeutige Identifizierung herbeizufiihren. Es versteht 
sich aber, dafi Merkmale, die mit den gleichen zwei Endziffern gekenn- 
zeichnet sind, stets die gleiche Funktion oder eine entsprechende Funkti- 
on haben wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 1 bis 5. Solche 
5 Merkmale werden nur dann gesondert beschrieben, wenn eine abweichen- 
de Ausbildung eine besondere Bedeutung hat. 

Fig. 6 zeigt, dafi es nicht zwangslaufig erforderlich ist, dafi das Kopfteil 
1 16 des Funktionselements 110 den gleichen Durchmesser aufweist wie 

10 das Schaftteil 1 14. In Fig. 6 weist das hohle Kopfteil 1 16 einen grofieren 
Durchmesser auf als das Schaftteil 1 14. Auch hier verfugt das Funktion- 
selement 1 10 im Ausgangszustand nicht uber einen eigentlichen Flansch. 
Der Flansch wird vielmehr erst beim Einbringen des Funktionselements 
1 10 in bin Blechteil gebildet, wie im Zusammenhang mit der ersten Aus- 

15 fuhrungsform gemafi den Fig. 1 bis 5 beschrieben und in Fig. 7 darge- 
stellt. 

Fig. 7 zeigt nun das Funktionselement 110 der Fig. 6 im eingebauten Zu- 
stand. Es ist hier ohne weiteres ersichtlich, dafi der Ringfalz 152 einen 
20 Flansch bildet, wie bei der Ausfuhrung gemafi Fig. 5. 

Bei der Ausfuhrungsform gemafi Fig. 8 weist das Kopfteil 216 einen klei- 
neren aufieren Durchmesser auf als der aufiere Durchmesser des Gewin- 
dezylinders des Schaftteils 214 des Funktionselements 210. Auch mit ei- 
25 ner solchen Ausbildung fehlt es beim Funktionselement 210 zunachst an 
einem Flansch der zur Anlage auf das Blechteil kommt. Ein Flansch wird 
dennoch beim Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil durch 
die Stauchung des hohlen Kopfteils 216 zu einem Ringfalz bzw. zu einer 
Ringfaltung 252 gebildet, wie aus Fig. 9 ersichtlich ist. 
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Fig. 10 zeigt nunmehr, dafi das Funktionselement 310 auch rohrformig 
ausgebildet werden kann. Das Funktionselement 310 der Fig. 10 ist nam- 
lich so ausgebildet, daS auch das Schaftteil 314 hohl ist. Ein solches 
Funktionselement hat den besonderen Vorteil, dafi es aus einem Rohrpro- 
fil ohne weiteres hergestellt werden kann, wobei die in Fig. 10 gezeigte 
Aufweitung der Bohrung B des Rohrs im Bereich des Hohlraumes 318 oh- 
ne weiteres vorgenommen werden kann, beispielsweise entweder beim 
Kaltschlagen oder bei einem Hochdmckumformverfahren innerhalb einer 
entsprechenden Aufcenform. Das AuSengewinde 312 des Funktionsele- 
ments 310 der Fig. 10 kann, wie in den anderen bisherigen Beispielen, 
durch ein Walzverfahren erzeugt werden, kann aber auch ebenfalls durch 
ein Hochdruckumformverfahren innerhalb einer Form erzeugt werden. 
Dies ist aufgrund der Benutzung eines Rohrprofils oder Abschnittes eines 
5 Rohrprofils als Ausgangsmaterial moglich, da der erforderliche Innen- 
hochdruck ohne weiteres tiber den durchgehend hohlen Innenraum des 
Rohres in alien Langsbereichen des Rohrs bzw. in einer der Lange des 
Funktionselements entsprechenden Rohrlange hineingefuhrt werden 
kann. 

Im in ein Blechteil eingebauten Zustand entspricht die formschlussige 
Verbindung des Kopfteils 316 xhit dem Blechteil der bisherigen Ausbildung 
gemafi Fig. 5. 

Fig. 1 1 zeigt eine weitere Ausfuhrungsvariante ahnlich der Ausfuhrungs- 
form gemaS Fig. 10, jedoch wird hier das Element mit einem Innengewin- 
de 412 versehen. 

Fig. 12 zeigt den eingebauten Zustand des Funktionselements gemafi Fig. 
1 1. Man merkt, dafi das hohle Kopfteil 416 genauso verformt wird, wie bei 
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den bisherigen Ausfuhrungsformen - mit dem Unterschied, da£> hier die 
obere Ringflache 457 des Ringfalzes 452 etwas oberhalb des Blechteils an- 
geordnet ist. Dies ist aber nicht s zwingend erforderlich. Die entsprechende 
Flache konnte genauso unterhalb der Ebene des Blechteils 430 oder in der 
5 gleichen Hohe wie die Ebene des Blechteils angeordnet werden. 

Man merkt bei Fig. 12 auch, dafi der Stanzbutzen 450 die mittlere Passa- 
ge des hohlen Funktionselements 410 im Bereich des Nietbordels 437 
schliefit, so daS an dieser Stelle eine Abdichtung erfolgt. Der Stanzbutzen 
10 kann aber auch entfernt werden. 

Die Ausfuhrung gemafi Fig. 12 hat dann den besonderen Vorteil, dafc ein 
Bolzenelement (nicht gezeigt) von unten kommend in das Funktionsele- 
ment 410 eingeschraubt werden kann. Hierdurch wird der Ringfalz und 

15 das Nietbordel sowie das dazwischengeklemmte Material des Blechteils 
430 beim Festziehen des Bolzens noch fester aneinander gezogen, wobei 
die grofie Anlageflache 480 des Ringfalzes eine sehr stabile Verbindung 
bildet. Fur den Fall, daS das Funktionselement 410 mit einem solchen 
Bolzen zu verwenden ist, wird der Stanzbutzen 450 beispielsweise mittels 

20 eines Vorlochstempels in eine mittlere Passage der Matrize hineingedruckt 
und entfernt. Die Entfernung eines solchen Stanzbutzens auf diese Art 
und Weise ist an sich bekannt. Der vorlaufende Lochstempel wird in sol- 
chen Fallen zum Vorlochen des Blechteils benutzt. Die Matrize ist dann in 
an sich bekannter Weise so ausgebildet, dafi es lediglich das freie Ende 

25 des hohlen Kopfteils urn das entsprechend verformte Blechteil verformt. 
Das heifit, die Matrize ist statt mit einem Stempelansatz wie 34 in Fig. 2 
mit einem mittleren Loch versehen ausgebildet. Der Butzen kann aber 
auch in einer nachfolgenden Operation ausgestofcen werden, wenn das 
Element wie in Fig. 2 dargestellt eingebracht wird. 
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wobei der Vorsprung 649 iiber eine Ringschulter 653 in den oberen Teil 
des Innenstempels iibergeht, die auf das ringformige Stirnende 629 des 
Schaftteils druckt. 

5 Der AuJSenstempel 642 der Stempelanordnung 643 gemafi den Fig. 14B 
bis 14D kann mit einer kreiszylindrischen Bohrung versehen werden, de- 
ren Dur c hmesser dem Durchmesser des Aufien g ewindes 612 des flphaft- 
teils 614 entspricht, in etwa so, wie in Fig. 14C und 14D dargestellt. 

10 Trotz des zapfenartigen Vorsprunges 649 des Innenstempels 648 konnte 
es aber mit einer solchen Anordnung unter Umstanden vorkommen, dafi 
der Gewindezylinder verletzt wird und/oder daiS der Gewindezylinder ge- 
staucht wird. Die Fig. 14B deutet mit den Doppfelpfeilen 655 auf eine 
mogliche Abhilfe hin. Diese Abhilfe besteht darin, dafi der AuSenstempel 

15 642 in mindestens zwei Segmente unterteilt wird, die entsprechend den 
Doppfelpfeilen 655 radial weg vom Element 610 in die Stellung 657 bewegt 
werden konnen, in der sie die Einfuhrung des Elementes 610 durch den 
Stempelkanal 646 des Setzkopfes nicht behindern. Diese Segmente, von 
denen es zwei, drei oder mehr geben kann und die dann eine entspre- 

20 chende, winkelmafiige Erstreckung aufweisen (beispielsweise 180°, 120° 
etc.), konnen an ihren radial inneren Seiten mit einer zu dem Gewindezy- 
linder 612 passende Form 659 versehen werden, so dafc bei einer Schliefc- 
bewegung der Segmente des Aufienstempels in Richtung radial auf die 
Langsachse 624 zu die Gewindesegmente des entsprechenden Gewindes 

25 659 in die Gewindegange des Gewindezylinders 612 eingreifen und hier- 
durch einerseits der Obertragung von axialen Kraften auf das Element 610 
dienen und andererseits verhindern, da£> eine Stauchung oder Verletzung 
des Gewindezylinders 612 eintritt. Zu diesem Zweck ist die Gestalt der 
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Gewindesegmente 659 komplementar zu der des Gewindezylinders 612 
gewahlt. 

Nach der Anbringung des Elementes gemaJS Fig. 14D werden die Segmente 
des Aufienstempels 642 dann wieder auseinander bewegt, d.h. in Rich- 
tung radial nach aufien weg von der Langsachse 624, damit der Aufien- 
stempel 642 zur Entnahme des fertigen Zusammenbauteils gemafi Fig. 
14E nach oben gefahren werden kann, ohne dafi hierdurch der Gewinde- 
zylinder beschadigt wird. 

Das Konzept der radialen Bewegung von Segmenten des Aufienstempels 
642 wird spater anhand eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels gemafi 
Fig. 18 naher beschrieben. 

15 Fig. 15 zeigt nun ein Funktionselement 710, das dem Funktionselemen- 
telement 10 der Fig. 1 sehr ahnUch ist und sich im Grunde genommen 
von diesem nur dadurch unterscheidet, dafi der Boden des Hohlraumes 
718, der die Querwand 722 bildet, hier statt konusformig nur leicht kon- 
kav ausgebildet ist und sich im wesentlichen senkrecht zur Langsachse 
724 des Elementes 710 erstreckt und uber einen grofizugigen Radius 723 
in die zylindrische Aufienwand des Kopfteils 716 des Elementes 710 uber- 
geht. Diese Form des die Querwand 722 bildenden Bodens ist zwar nicht 
zwingend erforderlich, fuhrt aber in einem praktischen Beispiel zu einer 
qualitativ hochwertigen Abstutzung des Schaftteils, was der Stability der 
25 Verbindung dient. 

Die Fig. 16A und 16B zeigen die Matrize, die zum Einsetzen des Funktion- 
selements 710 der Fig. 15 vorzugsweise zur Anwendung gelangt. Diese 
Matrize 732 ist der Matrize gemafi Fig. 2 zwar ahnlich, weist jedoch gewis- 
30^ se Abwefchungen auf. g S | \ m \ 734 wird namlich bei diesem 
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Ausfuhrungsbeispiel in Richtung der Langsachse 724 axial nach oben 
verlangert, so dafi die flache Stirnseite 735 des Stempelansatzes 734 ge- 
ringfugig oberhalb der Stirnseite 733 der Matrize hinausragt. 

5 Diese Ausbildung bringt den Vorteil, daS das Funktionselement zwar wei- 
terhin mit einer konusfdrmigen Schneidflache 726 ausgefuhrt wird, die 

S.umseiteJZ20_des-Kopfte 

bildet, die senkrecht zur Langsachse 724 steht und nicht abgerundet ist 
wie bspw. bei der Rundung 28 in Fig. 1. Hierdurch wird ein Herstellungs- 
10 schritt bei der Herstellung des Funktionselements gespart. Die ringfor- 
mige Vertiefung 740 der Matrize 732 ist im Prinzip ahnlich der ringformi- 
gen Vertiefung 40 der Matrize 32 gemaiS Fig. 2 ausgebildet, ist jedoch am 
Obergang in die Stirnseite 733 konvex gerundet, wie bei 737 gezeigt. Dar- 
uber hinaus sind in diesen gerundeten Obergang 737 mehrere schragge- 
15 stellte Nuten 739 eingearbeitet - in diesem Ausfuhrungsbeispiel acht sol- 
che Nuten, wie in Fig. 16B dargestellt - so da& sich radial erstreckende 
Nasen 741 jeweils zwischen zwei benachbarten Nuten 739 ausgebildet 
sind. 

Die Nuten 739 sind im Querschnitt zumindest im wesentlichen halb- 
kreisformig und gut abgerundet wie auch die dazwischen liegenden Nasen 
741, so dafi sie das Blechteil zwar verformen, jedoch nicht verletzen. Diese 
Nuten 739 und Nasen 741 dienen der Erhohung der Verdrehsicherheit des 
Elementes in bezug auf das Blechteil. 

Die Fig. 17A bis 17H zeigen nunmehr die Matrize 732 gemaJS Fig. 16, die 
•^erwendet wird, um das Funktionselement 710 in ein Blechteil 730 mit 
Hilfe einer Stempelanordnung 743 anzubringen. 
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Die Matrize 732 befmdet sich hier in einer Bohrung 760 eines unteren 
Werkzeuges 762 einer Presse, deren Oberseite 764 biindig mit der Stirn- 
seite 733 der Matrize angeordnet ist. Im unteren Werkzeug 762 befinden 
sich mehrere, mit Feder 766 nach oben vorgespannte Stofcel 768, die das 
Blechteil 730 bei der Einfuhrung in die Presse abstutzen, jedoch aufgrund 
der von einem Niederhalter 770 ausgeiibten Kraft beim Schliefien der 
Presse nach unten druckbar sind, so daS das Blechteil 730 an der Stirn- 
seite 733 der Matrize 732 und an der Oberseite 764 des unteren Werkzeu- 
ges im Bereich der Matrize zur Anlage kommt und dort zwischen dem Nie- 
derhalter 770 und der Matrize 732 bzw. dem unteren Werkzeug 762 un- 
verruckbar geklemmt ist. 

Es konnen beispielsweise drei solche federvorgespannte StoSel 768 vorge- 
sehen werden, die beispielsweise in gleichmafcigen Winkelabstanden urn 
die mittlere Langsachse der Matrize 732 angeordnet sind, wobei aufgrund 
der Schnittzeichnung nur der eine Stofiel 768 ersichtlich ist. Die mittlere 
Langsachse der Matrize ist zugleich die mittlere Langsachse 724 des 
Funktionselements 710, d.h. damit ausgerichtet. 

Der Niederhalter 770 ist auch in Richtung auf das Blechteil 730 zu vorge- 
spannt und zwar durch Federn 772, die hier - wie die Feder 776 - sche- 
matisch als Schraubendruckfeder angedeutet sind, obwohl auch andere 
Federarten in Frage kommen, die im Werkzeugbau bestens bekannt sind. 
Der Niederhalter 770 kann zu einem die Stempelanordnung 743 aufwei- 
senden Setzkopf oder zu einem Werkzeug der Presse gehoren an dem der 
Setzkopf angebaut ist. Die Feder 772 stutzen sich dementsprechend an 
ihren oberen Enden am Setkopf oder am Werkzeug ab. 
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In diesem Beispiel werden ebenfalls drei Federn 772 in gleichmaSigen 
Winkelabstanden urn die mittlere Langsachse 724 angeordnet, so dafc der 
Niederhalter 770 unter der Kraft dieser Federn gleichmafiig nach unten 
gedruckt wird. 

5 

Fig. 17A zeigt den Zustand, nachdem das Blechteil 730 in die Presse ein- 

gefu hrt wurde und die Schliefcbewe g un g der Presse be g onnen hat und 

zwar gerade soweit, dafi der Niederhalter 770 auf der Oberseite des 
Blechteils anliegt und das Blechteil zwischen sich und den StoSel 768 
10 leicht klemmt. 

Die Stempelanordnung 743 besteht auch hier aus einem AuSenstempel 
742 und einem Innenstempel 748, wobei das untere Stirnende 774 des 
Innenstempels 748 auf die obere Stirnseite 729 des Funktionselements 

15 710 driickt. Man merkt, daS das Kopfteil 716 des Funktionselements 710 
zumindest im wesentlichen vollstandig aus dem Aufcenstempel 742 hin- 
ausragt, wobei die den Boden bildende Querwand 722 nur geringfugig 
oberhalb der unteren Stirnseite 776 des AuSenstempels 742 angeordnet 
ist. Das Schaftteil 714 des Funktionselements 712 befindet sich dagegen 

20 vollstandig innerhalb des AuSenstempels 742. 

Man kann bei dieser Darstellung unterstellen, da£> das untere Werkzeug 
762 das untere Werkzeug einer Presse djarstellt, wahrend der Setzkopf im 
oberen Werkzeug der Presse oder auf einer Zwischenplatte befestigt ist. 
25 Auch sind andere Anordnungen denkbar, die am Ende der Beschreibung 
der Fig. 5 beschrieben wurden. 

Beam weiteren Schliefien der Presse wird der federvorgespannte Nieder- 
halter 770 so fest gegen das Blechteil 730 gedruckt, da& dieses die feder- 
30 vorgespannten Stofiel 768 nach unten druckt, bis das Blechteil 730 nun- 
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mehr fest zwischen dem Niederhalter 770 und dem unteren Werkzeug 762 
bzw. der Stirnseite 733 der Matrizeunverruckbar geklemmt ist. In diesem 
Beispiel ist eine weitergehende, nach unten gerichtete Bewegung des Nie- 
derhalters 770 nicht vorgesehen. Das obere Werkzeug der Presse bzw. die 
5 Zwischenplatte der Presse konnen jedoch entsprechend der weiteren 
SchlieSbewegung der Presse weiter nach unten bewegt werden, wodurch 
die Schraubendruckfeder 772 weiter komprimiert werden, ohne daS der 
Niederhalter 770 seine Position andert. 

10 Bei dieser weiteren Schliefibewegung der Presse ist auch der AuSenstem- 
pel 742 mit dem Innenstempel 748 im Stadium der Fig. 17B so weit nach 
unten gedriickt, dafi das untere Stirnende 720 des Funktionselements 
710 in Zusammenarbeit mit dem Stempelansatz 734 der Matrize 732 ei- 
nen Stanzbutzen 750 aus dem Blechteil 730 gerade herausgetrennt hat. 

15 

Man merkt, daS der Innendurchmesser des Schaftteils 716, d.h. der 
Durchmesser des Hohlraumes 18, nur geringfugig groSer ist als der Au- 
Sendurchmesser des Stempelansatzes 734. Man merkt aufierdem, dafi 
das untere Stirnende 720 des Funktionselements 710 unter dem Druck 
20 des Stempels 748 den Randbereich 778, der die durch das Heraustrennen 
des Stanzbutzens 750 entstandene Lochung des Blechteils 730 in die Rin- 
geinsenkung 740 der Matrize 732 hineingedruckt hat, so dafi dieser 
Randbereich 778 eine konusformige Vertiefung im Blechteil 730 bildet. 

25 Bei der weiteren Schliefcbewegung der Presse gemafi Fig. 17C wird der 
Randbereich 778 des durch das Heraustrennen des Stanzbutzens 750 
entstandenen Loches noch weiter in die Ringeinsenkung 736 hineinge- 
druckt, wobei das Stirnende 720 des Funktionselements 710 gerade den 
, ~ U-formigen Bodenbereich der Ringeinsenkung 736 erreicht hat undgcasjfc 
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im Begriff ist, durch die Form dieses Bodenbereiches radial nach auSen 
verformt zu werden. 

Diese Verformung setzt sich dann beim weiteren SchlieSen der Presse ge- 
maS Fig. 17D fort, so dafi das Stirnende 720 nunmehr ringformig nach 
aufcen gerollt wird und greift urn das untere Ende des Randbereiches 778, 
wodurch der Nietbordel jetzt im Entstehen ist. Wahrend dieser weiteren 
Schliefibewegung der Presse wird der Stanzbutzen 750 stets weiter axial in 
den Schaftteil 716 des Funktionselements 710 hineingeschoben. Bei der 
weiteren SchlieSbewegung der Presse fangt nun, im Zustand der Fig. 17E, 
die zylindrische Wand des Schaftteils 716 im Bereich innerhalb und ober- 
halb des Randbereiches 778 des Blechteils 730 und unterhalb des Ober- 
ganges in den Schaftteil 14 an, radial nach aufien gedehnt zu werden, so 
dalS die Wandung des Kopfteils im Bereich der Stirnseite 735 des Stem- 
pelansatzes 734 sich von diesem in radialer Richtung zu entfernen be- 
ginnt. Der Stanzbutzen 750 wird weiter in Richtung auf das Schaftteil 14 
des Funktionselements 7 1 0 zu verschoben. 

Bei einer weiteren Schliefcbewegung der Presse wird dann der Zustand 
gemaS Fig. 17F erreicht, woraus ersichtlich ist, dafi ein deutlicher Knick 
782 in der Wandung des Kopfteils 716 des Funktionselements 710 un- 
mittelbar benachbart zum Stempelansatz 756 entstanden ist. 

Bei der weiteren Schliefibewegung der Presse wird der Bereich der Wan- 
dung des Kopfteils 16 des Funktionselements 10 unterhalb der Knickstelle 
782 nunmehr zu einer Ringfaltung bzw. zu einem Ringwulst 752 ausgebil- 
det. Die Stirnseite 754 des Aufienstempels 742 druckt nun auf die Ober- 
seite des Blechteils 730 auf. Der Stempelansatz 756 hat die Oberseite des 
Ringfalzes 752 nunmehr flachgedruckt, so dafi diese Oberflache geringfu- 
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gig unterhalb der Ebene der Oberseite des Blechteils 730 angeordnet ist 
und im ubrigen senkrecht zur Langsachse 724 steht. Der Stanzbutzen 
750 ist nunmehr unmittelbar am Ende des Hohlraumes 718 des Kopfteils 
16 des Funktionselements 10 angelangt und stutzt die Ringfaltung 752 
von innen ab. Im Zustand der Zeichnung gemafi Fig. 17G ist die Presse 
nunmehr vollstandig geschlossen. Die Einbringung des Funktionsele- 
mentes 710 in das Blechteil 730 ist nunmehr vollendet. 

Durch die Quetschung des Ringfalzes durch den Stempelansatz 756 wird 
das Blechmaterial und das Material des Kopfteils 16 des Funktionsele- 
ments 10 im Bereich der Nuten 739 und Nasen 741 der Matrize 732 ver- 
formt, so dafi daS das Blechmaterial mit dem Material des Funktionsele- 
ments hier verhakt ist, wodurch eine hochwertige Verdrehsicherung ent- 
steht. 

Die Presse fangt nun an, sich zu offnen, wie in Fig. 17H gezeigt. Dabei 
drucken die Stofiel 768 das Blechteil mit angebrachten Funktionselement 
vom unteren Werkzeug 762 weg und heben das Blechteil mit dem ange- 
brachten Funktionselement aus der Matrize 732. Die weitere Offnungsbe- 
wegung der Presse fuhrt dann dazu, dafc das Schaftteil 714 des Funktion- 
selements 710 sich aus dem Stempel 742 entfernt. Das Blechteil mit dem 
daran angebrachten Funktionselement kann nunmehr aus der Presse 
entfernt werden und zeigt sich so, wie in der Darstellung gemafi Fig. 171 
angegeben. 

Man merkt, dafc bei der gesamten Schliefcbewegung der Presse vom Zu- 
stand der Fig. 17A bis Fig. 17G und sogar auch einschlieSlich Fig. 17H 
der Innenstempel 748 und der Aufcenstempel 742 sich miteinander syn- 
chron bewegen. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, daS 
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der Innenstempel 748 oberhalb des Auftenstempels 742 ein Kopfteil gro- 
fceren Durchmessers aufweist, der in Beruhrung mit dem Aufienstempel 
742 gelangt, so daS eine relative Bewegung dieser beiden Teile ab dann 
verhindert ist. Der Innenstempel 748 soil aber dennoch gegenuber dem 
5 Aufcenstempel 742 weiter nach oben bewegbar sein, um die Einfuhrung 
der Funktionselement 710 in den Stempelkanal des Innenstempels 742 zu 
ermoglichen : . 

Fig. 18 zeigt im Detail eine mogliche Stempelanordnung 842, die anstelle 
10 der Stempelanordnung 743 gemafi Fig. 17 mit Vorteil verwendet werden 
kann. 

Der Aufcenstempel 842 ist mit einer Innenbohrung 886 versehen, die koa- 
xial zur Langsachse 824' angeordnet ist imd den Innenstempel 848 ver- 

15 schiebbar aufnimmt. Auf der rechten Seite der Schnittzeichnung gemafi 
Fig. 18A ist eine Zufuhrpassage 888 gezeigt, uber die Funktionselemente 
810 von einer Zufuhreinrichtung (nicht gezeigt) in den durch die Bohrung 
886 gebildeten Stempelkanal hineingefuhrt werden konnen. Obwohl die in 
Fig. 18A gezeigten Funktionselemente 810 in etwa die Form der Funktion- 

20 selemente 10. gem. Fig. 1 aufweisen, bei denen der Boden der Querwand 
konusformig ausgebildet ist, kommen im Prinzip alle bisher beschriebenen 
Funktionselemente in Frage, vor alien die Funktionselemente 710 gem. 
Fig. 15 bzw. Fig. 17. Man merkt, da& die Langsachsen 824 der einzelnen 
Funktionselemente parallel zur Langsachse 824' des Stempelkanals 886 

25 stehen und dafi die einzelnen Funktionselemente einander beruhrend an- 
einander aufgereiht sind. Aufgrund der Abmessung des Stempelkanals 
b 886 kann jedoch jeweils nur ein Funktionselement 810 sich im Stem- 
pelkanal 886 befinden. 
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sind als Segment eines Gewindezylinders ausgebildet, der komplementar 
zu dem Gewindezylinder 812 des Schaftteils 814 der Funktionselemente 
810 gestaltet ist. Die oberen, radial nach innen gerichteten Flachen 912 
der Segmente 904 bilden gemeinsam eine Passage 913 mit einem Durch- 
5 messer, der etwas kleiner ist als der Aufiendurchmesser des Kopfteils 816 
der jeweiligen Funktionselemente 810. Die radial aufieren Flachen 914 der 

Segmente^4^ind^s-teilkQnu^ .. 

mentar sind zu der konusformigen Flache 900 der entsprechenden Ver- 
tiefung des Oberteils 894 des AuSenstempels 843. Die radial oberen Fla- 

10 chen 916 der Segmente 904 sind komplementar zu der Ringschulter 902 
ausgebildet, so daS in der Stellung gemafi Fig. 18A die teilkonusformigen 
Flachen 914 der Segmente 904 und die teilkreisformigen Flachen 916 satt 
an den jeweils gegenuberliegenden Flachen des AuiSenstempels 843 anlie- 
gen, d.h. an der Oberflache der konusformigen Vertiefung 900 und an der 

15 Ringschulter 902. 

In dieser Stellung ist die Durchgangspassage 913, die von den Segmenten 
904 gebildet ist, so gestaltet, daS sie im Durchmesser kleiner ist als der 
Aufiendurchmesser des Kopfteils 16 des Funktionselement 810. Somit 
20 kann das jeweihge Funktionselement 8 10 zunaehst nicht zwischen den 
Segmenten hindurchfallen, sondern wird am oberen Ende der Segmente 
904 abgestutzt, wie in Fig. 18A gezeigt. 

Der obere Bereich der jeweiligen Segmente 904 geht uber eine teilkonus- 
25 formige Flache 920 in einen teilzylindrischen Wandteil 922 uber. Die teil- 
konusformigen Flachen 920 der Segmente 904 liegen in der Stellung ge- 
mafi Fig. 18A der konusformigen Flache 898 des Unterteils 892 der Stem- 
pelanordnung 842 gegenuber und weisen von dieser einen Abstand auf. 



WO 01/03880 f 



28 



) PCT/EP00/06465 



Die teilzylindrischen Flachen 922 der Segmente 904 stehen der teilzylin- 
drischen Flache 896 des Unterteils 892 der Stempelanordnung 843 ge- 
geniiber und weisen von dieser jeweils einen radialen Abstand auf. 

5 Um sicherzugehen, dafc die Segmente 904 in die Ausgangsposition gemafi 
Fig. 18A stets zuiuckkehren, sind mit Federn 926 vorgespannte Stofiel 
928 vorgesehen, deren Achsen 930 schrag zur Langsachse 824' der Stem- 
pelanordnung 843 und senkrecht zu der konusformigen Flache 898 des 
Unterteils 892 der Stempelanordnung 843 stehen. Aufgrund der Federvor- 
10 spannung werden die Stofcel 928 so gegen die unmittelbar diesen beruh- 
renden teilkonusfdrmigen Flachen 922 der Segmente 904 gedruckt, dafc 
diese bei geoffneter Presse stets die Position annehmen, die in Fig. 18A 
gezeigt ist. Die Federvorspannung ist nicht sehr stark. 

15 Wird nun die Presse geschlossen, so wird der Innenstempel 848 gegeniiber 
dem Aufienstempel nach unten gedruckt und und druckt dabei das jewei- 
lige sich im Stempelkanal 886 befindliche Funktionselement 810 gegen die 
obere Stirnseite der Segmente 904. Aufgrund des angeschragten Eingangs 
zu der Passage 913 und der entsprechend geneigten Aufienflache im Be- 

20 reich der unteren Stirnseite 820 des jeweiligen Funktionselementes 810 
^enugt die Kraft, die auf den Innenstempel 848 ausgeubt wird, um die 
Segmente nach unten in axialer Richtung 824' und radial nach aufcen zu 
diucken, so dafi sie die Stifte 928 nach unten drucken, bis die teilkonus- 
formigen Flachen 920 in Beruhrung mit der konusformigen Flache 898 

25 des unteren Teils 892 des Aufcenstempels 843 geraten. 

Durch die radial nach auBen gerichtete Bewegung der Segmente 904 wird 
der Innendurchmgesser der durch diese Segmente begrenzten Passage 

. "~ ,.„ 
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913 grofier, so dafc das jeweilige sich im Stempelkanal 886 befmdliche 
Funktionselement unter der Kraft des Innenstempels 848 in die Passage 
zwischen den Segmenten 904 hineingedriickt wird. Ein Zwischenstadium 
dieser Bewegung ist in Fig. 18B gezeigt und diese Bewegung setzt sich an- 
5 schliefiend fort, bis das obere, mit einem AuSengewihde 812 versehene 
Schafteil 814 des jeweiligen Funktionselements 8 10 sich im unteren Be- 

reich_der_Segmente^04J>efmdet,-wobei^^ 

Stifte 928 vorspannenden Feder 926 radial nach innen und nach oben 
bewegen, bis die Gewindesegmente auf den radial nach innen gerichteten 

10 unteren Flachen der Segmente 904 in den Gewindezylinder 812 des 
Funktionselements 810 formschlussig eingreifen. Diese Situation ist in 
Fig. 18C dargestellt und man merkt, daS der vordere Abschnitt des Innen-. 
stempels 848, der einen kleineren Aufiendurchmesser aufweist als der 
obere Teil des Innenstempels 848, formschlussig innerhalb der durch die 

15 Segmente 904 gebildete Passage 913 angeordnet ist, was der Zentrierung 
zu Gtite kommt . Das Funktionselement 810 in Fig. 18C hat nun eine 
Stellung erreicht, die mit der Stellung gemafi Fig. 15A vergleichbar ist und 
das Stanzverfahren zum Einsetzen des Elementes kann nun beginnen und 
lauft dann entsprechend der Figur 17 ab. 

20 _ _ • 

Obwohl nicht in der Figur 18 gezeigt, ist die Anordnung so getroffen, dafc 
der Innenstempel 848 sich nicht weiter nach unten bewegen kann als in 
Fig. 18C gezeigt. Dies kann beispielsweise dadurch verhindert werden, 
dafi der obere Teil des Innenstempels 848 mit einem Kopf versehen ist, der 

25 in der "tiefsten" Stellung gemafi Fig. 18C zur Anlage an den Aufcenteil 842 
des Stempels gelangt ist. Die gesamte Kraft der Presse wird nunmehr uber 
den Innenstempel 848 auf die Stirnseite 829 des Funktionselements 810 
und uber den Aufcenstempel 842 und die Segmente 904 an das Gewinde 
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812 des Funktionselements iibertragen. Hierdurch wird sichergesteUt, dafi 
das Gewinde nicht beschadigt werden kann, da es formschlussig inner- 
halb der komplementaren Gewindeabschnitte der Segmente 904 aufge- 
nommen ist und es wird auch sichergesteUt, dafi der Gewindezylinder 
nicht gestaucht werden kann. Sollte das Schaftteil 814 des Funktionsele- 
ments hohl ausgebildet werden, so kann der zylindrische Vorsprung 930 
des Innenstempels 848 entsprechend gestaltet werden und sich uber eine 
an das Stirnende 829 des Funktionselements 810 druckende Ringschulter 
(nicht gezeigt) in die innere Bohrung des Schaftteils hineinerstrecken, so 
dafi die Einprefikrafte auf das Funktionselement 810 iibertragen werden 
konnen, ohne dafi eine Beschadigung dieses Elements durch Zusammen- 
driicken der Wandung des hohlen Schaftteils zu befurchten ist, da dieses 
durch den verlangerten Vorsprung des Innenstempels abgestutzt ist. 

Es soil an dieser Stelle zum Ausdruck gebracht werden, dafi die Anzahl 
der Segmente 904 nicht auf drei beschrankt ist. Die Mindestzahl, die er- 
forderlich ist, urn diese Ausfuhrungsform zu realisieren ist zwei, es kon- 
nen aber auch drei, vier oder mehr solche Elemente zur Anwendung ge- 
langen, wobei vorzugsweise fur jedes Element ein jeweiUger Stift 928 mit 
Vorspannfeder 926 vorzusehen ist. 

Die unteren Enden der Segmente 904 konnen, falls erwunscht, mit Nasen 
956 versehen werden, die gemeinsam den Stempelansatz 756 gemalS Fig. 
17 bilden. 

Nach der Anbringung des Funktionselements 810 entsprechend der 
Zeichnungsfolge der Fig. 17, offnet sich die Presse wieder, wobei der gefe- 
derte Niederhalter eine Kraft auf das Blechteil mit dem a ngebrachtc 
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Es handelt sich bei solchen Bauteilen haufig um sprode oder nachgiebige 
Bauteile, die aus einem Hohlraume oder Poren enthaltendem Werkstoff 
bestehen und haufig als Materialverbundwerkstoff vorliegen. Als Beispiel 
5 konnen folgende Werkstoffe genannt werden, die zur Herstellung von 
Bauteilen, insbesondere sprdden oder nachgiebigen Bauteilen, verwendet 
werden, die erfindungsgemafi mit Funktionselementen bestiickt werden 
konnen: 

10 Metallschaume 

Es handelt sich hier um hochporose Metallwerkstoffe, deren Porengrofie 
und -verteilung im HerstellungsprozeS definiert einstellbar sind und fur 
eine breite Palette von moglichen Anwendungen interessant sind. Solche 

15 Metallschaume bieten unter anderem fur eine Vielzahl von Bauteilen Ma- 
terial- und Gewichtseinsparungen und somit auch Kosteneinsparungen. t 
Sie konnen Aufprallenergie durch progressive Verformung aufnehmen und 
sind daher beispielsweise fur Energie absorbierende Teile verwendbar, 
beispielsweise fur Konstruktionsteile von Fahrzeugen, die bei Unfallen 

20 Aufprallenergie zum Schutz der Insassen aufnehmen sollen. Daruber hin- 
aus haben sie ausgezeichnete Dampfungseigenschaften, so da£> sie 
Schallwellen und mechanische Schwingungen gut absorbieren bzw. ab- 
schwachen konnen. 

r 

T- 

25 Bekannt sind u.a. Metallschaume aus Aluminium und Magnesium sowie 
Metallschaume aus Stahl. Verschiedene Herstellungsverfahren sind be- 
kannt, die zur Erzeugung solcher Metallschaume verwendet werden kon- 
nen. Beispielsweise kann Metallpulver mit einer chemischen Verbindung 
vermischt werden, die spater bei einerjthej^^Jien Be^i^aK^as Auf- 
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schaumen des Metalls bewirkt. Am Schmelzpunkt des Metalls wird Gas 
freigesetzt, das zum Schaumen fuhrt. Es ist auf diese Weise bereits gelun- 
gen, Aluminiumschaume zu erzeugen, die einen Gasanteil von bis zu 97 % 
aufweisen. Auch lassen sich Stahlschaume mit diesem Verfahren herstel- 
len. Das Verfahren ist fur ein breites Spektrum von Elementen und Legie- 
rungen anwendbar. Es besteht auch die Moglichkeit, Metallstrukturen aus 
Hohlku ge ln, beisp ielsw eis e Stahlhohlku geln, heraiRtHlpn 

Fur die Herstellung von Magnesiumschaumen mit bis zu 60 % Gasanteil 
ist bekannt, diinnwandige keramische Hohlkugeln in einem giefctechni- 
schen Prozefi in eine Magnesiummatrix einzubetten, wobei auch Magensi- 
um-Legierungen zur Anwendung kommen und frei wahlbar sind. 

Je nach Matrixlegierung konnen solche Wirkstoffe fester und sproder oder 
aber weicher und duktiler sein als die Ausgangslegierung. 

Nach Herstellung der Schaume sind diese haufig mit einer Gufihaut ver- 
sehen, die entweder entfernt oder mit einem Fullmaterial geglattet werden. 
Schaume mit einer Gufihaut, die ggf. mit einem Fullmaterial gefullt ist, 
bilden eine Art von Sandwich-Struktur. 

Sandwich -Strukturen mit Metallschaumen 

Zur Erzeugung von Materialverbundstoffen in Form einer Sandwich- 
Struktur mit einem Kern aus einem Metallschaum konnen die oben be- 
schriebenen MetaUschaume mit oder ohne Gufihaut erzeugt und mit obe- 
ren und/ oder unteren Decklagen bzw. aus Blech oder Kunststoff versehen 
werden. 
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Durch die Aufbringung von Schichten oder -lagen auf dem Kern konnen 
Eigenschaften wie Kratzfestigkeit, niedrige oder hohe Reibung, Korrosi- 
onsbestandigkeit sowie gunstige VerschleiSeigenschaften erreicht werden. 
Die entsprechenden Bauteile bzw. etwaige vorhandene Decklagen konnen 
5 mit alien bekannten Beschichtungsverfahren beschichtet werden, d.h. mit 
galvanischen Beschichtungen, Lackbeschichtungen oder mittels PVD- 
Verfahren durchgefiihrte Beschichtungen u.a., versehen werden. Bei der 
Vorsehung von Blechlagen auf einem aus Schaumstoff bestehenden Kern 
konnen die Blechlagen auf dem Metallschaumkern aufgeklebt oder gebon- 
10 det werden, wozu auch Lot- und Hartlotverfahren in Frage kommen. Fur 
Decklagen aus Kunststoff werden iiblicherweise Klebstoffe verwendet, urn 
die Anbindung an den Kern zu erreichen. 

Ein anderes Verfahren zur Erzeugung von Sandwich-Strukturen besteht 
15 darin, Hohlprofile aus Metall oder Kunststoff, beispielsweise in Form von 
mittels Strangpressen extrudierten Profilen vollstandig oder bereichsweise 
mit einem Metallschaumkern zu versehen. Dies kann durch das Einfuh- 
ren von langlichen Streifen aus Metallschaum, ggf. mit einer Oberflachen- 
verklebung des Metallschaums an das Profil oder durch das Aufschaumen 
20 von Metall-/ Schaumstoffmischungen im Hohlprofil erfolgen. Auch konnen 
offene Profile oder geformte Blechteile mit einer Einlage aus Metallschaum 
(Einlage aus einer Lage Metallschaum oder aus mehreren Lagen Metall- 
schaum) versehen werden und dann mit einem Abdeckstreifen oder -profil 
abgedeckt werden, der bzw. das im Randbereich mit dem offenen Profil 
25 durch SchweilSen, Nieten, Kleben oder anderweitig befestigt wird. Anstelle 
von Metallschaumen konnen auch Kunststoffschaume oder andere Mate- 
rialien in solchen Verbundstrukturen verwendet werden. Eine konkrete 
Verwendung solcher, mit Metallsch aum od er mehr eren Fu llstoffen gefull- 
* Q -H$M^ r stellt die Anwendungi^^Sj^^ine K^^^S^eugs dar, die 
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durch die Fullung eines vorgefertigten Profils, ggf. mit anschliefiender 
Formgebung durch Biegen oder Pressen hergestellt werden kann. 

Durch die abschnittsweise Fullung solcher Profile konnen die gewunsch- 
5 ten mechanischen Eigenschaften eingestellt werden. Beispielsweise kann 
in einem Bereich die gewunschte Steifigkeit bzw. Knickfestigkeit, und in 
einem anderen Bereic h die gewunschte Verformung, b eispi elsweise im 
Falle eines Unfalls, erreicht werden. 

10 Andere Sandwich-Strukturen 

Es kommen auch Materialverbundstoffe, die aus einem Kern mit einer 
Wabenstruktur und aus oberen und/ oder unteren Decklagen bestehen, in 
Frage, wobei die Decklagen aus Blech oder aus Kunststoffplatten bestehen 
15 konnen. Die Wabenstruktur kann aus Metall, aus Metallfolien oder aus 
Karton oder Papier oder aus Kunststoff oder aus Zellulose oder Lignozel- 
lulose bestehen. 

Werkstoffe mit Sprodbruchcharakteristik 

20 

Solche Werkstoffe umfassen u.a. Gufcteile aus Z;B. Magnesium, Magnesi- 
umlegierungen und Duroplaste mit und ohne Fullstoffe. Solche Werkstoffe 
konnen ebenfalls fur Bauteile verwendet werden, die erfindungsgemaS mit 
Funktionselementanordnungen bestuckt werden. 

25 

Weitere Bauteilmaterialien bzw. -Konstruktionen 
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Auch Kunststoffbauteile, Bauteile aus Holze oder Spanplatten oder der- 
gleichen kommen fur die erfindungsgemafeen Zusammenbauteile in Frage, 
wobei solche Werkstoffe ublicherweise als nachgiebig anzusehen sind, da 
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sie bei den Kraften, die bei der Herstellung einer Nietverbindung herr- 
schen, ublicherweise deutlich nachgeben. 

Auch sind besondere Materialverbundwerkstoffe denkbar, die aus einer 
Kombination von einem oder mehreren der oben genannten Werkstoffe be- 
stehen, beispielsweise mehrlagigen Anordnungen, die aus mehreren, an- 
einander gebondeten Lagen bestehen, wodurch beispielsweise dickere 
Bauteile oder Bauteile mit komplexeren Formen aufgebaut werden kon- 
nen. 

Die Figuren 19 und 20 zeigen zwei Moglichkeiten, wie ein erfindungsge- 
mafies Funktionselement 1010 mit einem Verbundbauteil 1030 verwendet 
werden kann. 

Fig. 19 zeigt das Funktionselement 1010 im Ausgangszustand in einem 
Halbschnitt auf der linken Seite der mittleren Langsachse 1024, wobei die 
andere Halfte des Funktionselementes 1010 auf der anderen Seite der 
mittleren Langsachse 1024 symmetrisch ausgebildet ist, mit Ausnahme 
des Gewindes, das naturlich mit der gezeigten Halfte des Gewindes einen 
durchgehenden Gewindezylinder bildet. 

Abweichend von den bisherigen Ausfuhrungsformen ist hier, daS ein 
Flansch 1011 zwischen dem Schaftteil 1014 und dem Kopfteil 1016 vorge- 
sehen ist und wie hier gezeigt bevorzugterweise Nasen 1013 tragt, die als 
zusatzliche Verdrehsicherung dienen. Das Flanschteil 101 1 mit den Ver- 
drehsicherungsmerkmalen 1013 kann, falls gewunscht, weggelassen wer- 
den, sorgt aber hier fur eine stabilere Anbringung des Funktionselementes 
1010 am Verbundbauteil 1030. Das Verbundbauteil 1030 kann eine der 
Ausbildungen aufweisen, die oben fur Verbundbauteile angegeben ist. 
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Vor Anbringung des Funktionselementes wird das Verbundbauteil vorbe- 
reitet, wie auf der linken Seite der mittleren Langsachse 1024 gezeigt ist. 

Man merkt, dafi eine zyUndrische Bohrung 1031 mit einer kreiszylindri- 
5 schen Wandung im Bauteil 1030 hergesteUt wurde und dafc die obere Lage 
1033 des Verbundbauteils 1030 zu einer sickerformigen Vertiefung 1035 
umgeformt wurde. Die Bohru ng 1031 kann durch einen Bohrvorgang oder 
durch einen Stanzvorgang hergesteUt werden, wahrend die Sicke 1035 
ublicherweise durch einen Stanzschritt hergesteUt wird, beispielsweise in 
10 einer Stanzpresse. Wenn sowohl die Bohrung 1031 als auch die Sicke 
1035 durch Stanzen hergesteUt werden, so kann dies in einem Schritt 
mittels eines entsprechend geformten Stanzwerkzeuges erfolgen. Die Sicke 
1035 hat eine Form, die der des Flanschteils 101 1 ahnUch ist. 

15 Bei Anbringung des Funktionselementes, welches mit Hilfe einer Matrize 
entsprechend der Fig. 2 erfolgen kann, ist eine forrnschlussige Verbindung 
zwischen dem hohlen Kopfteil 1015 des Funktionselementes 1010 und der 
unteren Lage 1039 des VerbundbauteUs 1030 entstanden, die von der 
Form her der der Fig. 5 sehr ahnUch ist, in dem Sinne, daS das hohle 
20 Kopfteil 1016 im Bereich seines Stirnendes zu einem Nietbordel 1037 um- 
geformt ist, der unterhalb der unteren Lage 1039 des VerbundbauteUs 
1030 zu Uegen kommt und dafi der Bereich des hohlen Kopfteils 1016 
oberhalb dieser unteren Lage 1039 zu einem Ringfalz 1052 umgeformt ist, 
der mit dem Nietbordel 1037 eine U-formige Ringnut bUdet, in der der 
25 Randbereich der unteren Lage 1039, der bisher die Bohrung 1031 mit de- 
finierte, aufgenommen wurde. Man merkt aber auch, dafi der Ringfalz 
* 1052 nicht ganz so ausgepragt ist wie der RingUansch 52 bei der Fig. 5 

Ausfuhrungsform, was verstandUch ist, da es bei dieser Ausfuhrungsform 
nicht moglich ist, diesen Bereich mit einem Aufcenstempel zubelasten. 
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Aufierdem fehlt bei dieser Ausfuhrungsform ein Stanzbutzen, da das Ver- 
bundbauteil 1030 hier vorgebohrt wird. Mit anderen Worten wird das in 
Fig. 19 untere Stirnende des Funktionselementes 1010 nicht selbststan- 
zend durch die untere Lage 1039 hindurchgestossen. Da hier kein Stanz- 
butzen ausgebildet wird, ist es nicht erforderlich, die gerundete Ringein- 
senkung oder Rollflache der Matrize so tief auszufuhren, wie bei 36 in Fig. 



Da das Verbundbauteil 1030 von unten auf einer Matrize abgestutzt wird, 
und das Funktionselement 1010 durch einen Stempel von oben nach un- 
ten gedriickt wird, werden die zur Verdrehsicherung vorgesehenen Nasen 
und Merkmale 1013 in die Oberseite der oberen Lage des Verbundbauteils 
1030 im Bereich der Sicke 1035 hineingedruckt. Nach der Anbringung des 
Funktionselementes ist die Oberseite 1041 des Flanschteils 1011 in etwa 
bundig mit der in Fig. 19 oberen Seite der oberen Lage 1033 des Verbund- 
bauteils 1030. Das Kernmaterial des Verbundbauteils 1030 ist im Bereich 
des Ringfalzes 1052 und der U-formigen Ringnut 1053 entsprechend dem 
Verlauf des Ringfalzes und der unteren Lage 1039 verformt. 

Wenn ein Flanschteil 1011 nicht vorgesehen ist, so ist eine Sicke 1035 
unnotig und das vorbereitete Bauteil 1030 weist dann nur eine zylindri- 
sche Bohrung auf, wobei die kreisformige Offnung in der oberen Lage vor- 
zugsweise zumindest im wesentlichen den gleichen Durchmesser aufwei- 
sen soil wie der Aufcendurchmesser des hohlen Kopfteils 1016. 

Fig. 20 zeigt eine leicht abgewandelte Ausfuhrungsform im Vergleich zu 
Fig. 19. Hier wird zwar das Bauteil 1030 ebenfalls durch die Herstellung 
einer zylindrischen Bohrung 1031 vorbereitet, diese Bohrung 1031 jhprt . 
rfoch unmittelbar oberhalb der unteren Lage 1039 des VerbundbaMSs.. ^ 




2 gezeigt. 
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1030 auf. Auch wird hier keine Sicke 1035 in die obere Lage 1033 des 
Verbundbauteils 1030 hergestellt. Der Durchmesser der Bohrung 1031 
entspricht, wie auch bei der Ausfuhrungsform gemafi Fig. 19, zumindest 
im wesentlichen dem Aufiendurchmesser des hohlen Kopfteils 1016 des 
Funktionselementes 1010, das hier identisch ist mit dem entsprechenden 
Element 1010 der Fig. 19. 

' „ C 

Bei dieser Ausfuhrungsform ist das untere Stirnende des Funktionsele- 
mentes 1010 mit Stanzmerkmalen ausgestattet, die in Zusammenarbeit 
mit einer entsprechenden Matrize (in etwa entsprechend der Matrize der 
Fig. 2) zu dem Ausstanzen eines Stanzbutzens 1050 fiihrt, wobei aufgrund 
eines hoher angeordneten, mittleren Pfostens der Matrize dieser Stanzbut- 
zen bis im Bereich der Querwand 1022 des hohlen Kopfteils 1016 in die- 
ses hohle Kopfteil 1016 hineingedrtickt wird. 

Die formschlussige Verbindung im Bereich des Nietbordels 1037 gestaltet 
sich dann im Prinzip identisch zu der Ausbildung gemaS Fig. 19, nur wird 
der Ringfalz 1052 hier auf der Innenseite zusatzlich durch den Stanzbut- 
zen 1050 abgestutzt. 

Da keine Sicke 1035 in der oberen Lage 1033 des Verbundbauteils 1030 
vorgesehen ist, liegt die Unterseite des Flanschteils 1011 des Funktionse- 
lementes auf der Oberseite der oberen Lage 1033 an. Dieses wird nur ge- 
ringfugig eingedruckt, vor allem im Bereich der Verdrehsicherungsnasen- 
Merkmale 1013, urn eben die erforderliche Verdrehsicherung zu erzeugen. 
Bei beiden Beispielen steht das Verbundbauteil 1030 unter einer gewissen 
Kompression zwischen dem Flanschteil 1011 und dem Nietbordel 1037, 
was der Qualitat und Stabilitat der Verbindung zugute kommt. 
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Die hier beschriebenen Funktionselemente konnen zum Beispiel aus alien 
Materialien hergestellt werden, die die Festigkeitsklasse 5.6 erreichen. 
Solche Metallwerkstoffe sind ubUcherweise Kohlenstoffstahle mit 0,15 bis 
0,55 % Kohlenstoffgehalt. 

5 

Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionselemente alle Materialien genannt werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemafi Isostandard 
erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaS DIN 1654. Die so 
10 gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u.a. fur alle handelsubli- 
chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur Aluminium 
oder deren Legierungen. Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt wer- 
den, z.B. AlMg5. 

15 

Die bisher durchgefuhrten Versuche haben gezeigt, da& bei Anwendung 
des Materials 35B2 das Verhaltnis der radialen Wanddicke des Kopfteils 
zum Aufiendurchmesser des Kopfteils im Bereich zwischen 0,15 bis 0,2 
liegt. Hohere .Werte sind anstrebbar, da sie die Bruchkrafte bzw. Auszieh- 
20 krafte erhohen. Es mulS jedoch sichergestellt werden, dafi die Einprefi- 
krafte nicht zu einer unzulassigen Deformation fuhren. Bei einem Durch- 
messer von 8 mm hat eine radiale Wanddicke von 1,2 mm sich als gunstig 
erwiesen. 
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Patentanspriiche 

1. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810), insbe- 
sondere Bolzenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietverbin- 
dung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 

13A-23^_43O,_630,J7-30^ 

416, 516, 616, 716, 816), dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens 
das Kopfteil hohl ausgebildet ist und zumindest im wesentlichen 
den gleichen Aufiendurchmesser wie das Schaftteil aufweist. 

2. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach Anspruch2, dadurch gekennzeichnet, dafi das dem Schaftteil 
(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandte Stirnende 
(20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) des Kopfteils (16, 116, 
216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) in an sich bekannter Weise mit 
Stanz- und Nietmerkmalen ausgebildet ist. 

3. Funktionselement (10, 1 10, 210, 310, 410, 510, 610) nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi das Stirnende (20, 120, 
220 > 320, 420, 520; 620) des hohlen kopfteils (16," 116, 216", 316, 
416, 516, 616) von der kreiszylindrischen Mantelflache in eine abge- 
rundete StoS- und Ziehkante (28, 628) iibergeht und innen eine ko- 
nische Schneidflache (26, 426, 626) aufweist. 

4. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Innenraum (18, 118, 218, 318, 418, 518,]51«, 718, 
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818) des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 
816) zumindest im wesentlichen kreiszylindrisch ausgebildet ist. 

5. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 

5 nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 

net, dafi die Lange des hohlen Kopfteils (16, 1 16, 216, 316, 416, 
516, 716, 816) mindestens so bemessen ist, daft seine Lange die 
Lange eines auf der dem Schaftteil (14, 1 14, 214, 314, 414, 514, 
614, 714,814) abgewandten Seite eines Blechteils (30, 130, 230, 
10 430, 630, 730) ausgebildeten Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 

737) plus die Dicke des Blechteils und die doppelte Lange des Radi- 
us eines auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714) zugewandten Seite des Blechteils ausgebildeten Ringfalzes (52, 
152, 252, 452, 652, 752) betragt. 

15 

6. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi auch das Schaft- 
teil (314, 414, 514, 614) hohl ausgebildet ist. 

20 7. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 610, 710, 810) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dalS das 
Schaftteil (14, 1 14, 214, 314, 614, 714, 814) mit einem Aufienge- 
winde (12, 112, 212, 312, 612, 712, 812) versehen ist. 

25 8. Funktionselement (410) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das hohle Schaftteil (414) mit einem Innengewinde (412) verse- 
hen ist. 

9. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810), 
30 insbesondere Bolzenelement, bestehe'nd*^Win«n^SK'Jttt;il (14, 
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1 14, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietver- 
bindung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816), dadurch gekennzeichnet, da& mindestens 
das Kopfteil (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) hohl aus- 
gebildet ist und ohne ein Flanschteil in den Schaftteil (14, 1 14, 214, 
314.314,_51^_6.14,-Z14,-844-)-ubergefefe. 

10. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daS es als Kaltschlagteil ausgebildet ist. 

11. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafc es aus Rohrmate- 
rial angefertigt wird, wobei ein etwaige vorhandenes Gewinde (312) 
am Schaftteil durch ein Gewindewalzverfahren oder durch ein 
Druckumformverfahren hergestellt ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem Funk- 
tionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) nach ei- 

nem der-vorhergehenden Anspruche mit einem-Blechteil (30, 130, 

230, 430, 630, 730), wobei in an sich bekannter Weise das Blechteil 
durch das Stirnende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) 
des Funktionselements bei gleichzeitiger Abstiitzung des Blechteils 
(30, 130, 230, 430, 630, 730) auf einer Matrize (32) durchlocht und 
zur Ausbildung eines Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) urn 
den nach unten gezogenen Lochrand geformt wird und nach oder 
kurz vor Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
das Funktionselement (10, 110, 210' 31 Q, 4.10, 510, 610, 710, 810) 
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nach unten gedriickt wird, um einen dem Schaftteil (14, 114, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten Bereich des hohlen 
Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) zueinem 
Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) auszubilden, der auf der dem 
Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) abgewandten und dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 
Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730) anliegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi nach 
der zumindest teilweisen Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637) das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630) in eine ring- 
formige Vertiefung (40) der Matrize (32) durch den sich ausbilden- 
den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652) gedriickt wird, wobei der 
Durchmesser der ringformigen Vertiefung (40) am Stirnende der 
Matrize grofcer ist als der Durchmesser des fertiggestellten Ringfal- 
zes (52, 152, 252, 452, 652), um so eine ringformige Vertiefung im 
Blechteil zu erzeugen, deren Tiefe zumindest im wesentlichen der 
axialen Hohe des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652), d.h. zumin- 
dest im wesentlichen der doppelten Hohe der Wanddicke des hohlen 
Kopfteils entspricht und deren Durchmesser zumindest im wesentli- 
chen dem Aufiendurchmesser des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 
652) zuzuglich der doppelten Blechdicke entspricht. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zum Durchstanzen des Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) mit einem Stempel (48) auf der dem Kopfteil abgewandten 
Stirnende (29,129, 229, 329, 429, 529, 629, 729, 829) des Schaft- 
teils (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) gedriickt wird, 
•*,xW4hrend das Blechteil (30, *30_rJ^^Ojl|HBRam Rand der 
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Matrize (32) aufierhalb der Ringvertiefung (40) abgestutzt ist, so da£ 
das Durchstanzen des Blechteils mit der Ausbildung einer Trompe- 
tenmund-artigen Vertiefung im Blechteil einhergeht, und da& nach 
Ausbildung des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 
737) der Stempel (48) eine zusatzliche Kraft auf das Schaftteil (14, 
114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) in Langsrichtung des 

^^-tionselementes-araubtrum-d^ 

ordneten Bereich des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
616, 716, 816) zu einem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) aus- 
zubilden und ein konzentrisch zum Stempel angeordneter Stempel 
(42) nach unten gedruckt wird, um den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 
652, 752) zusammenzudrucken und eine Ringflache (57, 157, 257, 
457, 657, 757) zu bilden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die so 
gebildete Ringflache (57, 157, 257, 457, 657, 757) senkrecht zur 
Langsachse (24, 124, 224, 324, 424, 524, 624, 724) des Elementes 
(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) steht und vorzugsweise 
bundig mit oder geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der 
Ebene des Blechteils im Bereich der Verbindung liegt. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der durch den Stanzabschnitt des Kopfteils ausgebil- 
dete Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) mittels eines Stem- 
pelansatzes (34) der Matrize (32) innerhalb des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637, 737) gezwungen wird, um die Festigkeit der Nietver- 
bindung weiter zu erhohen. 
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17. Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (30, 130, 230, 
430, 630, 730) und einem Funktionselement (10, 110, 210, 310, 
410, 510, 610, 710, 810) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 1 bis 11, insbesondere nach einem der Verfahren von Anspruch 
12 bis 16 hergestellt, dadurch gekennzeichnet, dafc sich auf der dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandten 

Seite des Blechteils ein Nietbordel (37, 137, 237, 437, ^37, 737) be- 



findet, wahrend auf der dem Schaftteil (14, 1 14, 214, 314, 414, 514, 
614, 714, 814) zugewandten Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 
10 630, 730) ein Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) sich befindet, 

wobei das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730) im Bereich der 
Verbindung zum Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 
610, 710, 810) zwischen dem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) 
und dem Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) geklemmt ist. 

15 

18. Zusammenbauteil nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dafc 
der Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) in einer Ringvertiefung 
des Blechteils angeordnet ist, wobei eine dem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandte Ringflache (57,157, 

20 257, 457, 657, 757) des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652, 752) 

entweder geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 
Seite des Bleches im Bereich der Nietverbindung angeordnet ist oder 
auf der gleichen Hohe wie die Seite des Blechteils (30, 130, 230, 

25 430, 630, 730) liegt. 



19. 



Zusammenbauteil nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ ein Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) sich 
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(732) urn die Vertiefung (740) herum eingearbeitet sind und vor- 
zugsweise radial und schrag zur Langsachse (724) der Matrize an- 
geordnet sind, wodurch Verdrehsicherungsmerkmale im Blechteil 
und im benachbartem Material des Kopfteils erzeugbar sind. 

5 

22. Stempelanordnung zur Anwendung mit einem Funktionselement 
(810) mit einem Formmerkmale aufw eisenden Schaftteil (814) 

und einem Kopfteil (816), insbesondere ein Funktionselement nach 

einem der Anspruche 1 bis 11, 
10 gekennzeich.net durch 

- einen AulSenstempel (842), 

- einen Innenstempel (848), der innerhalb eines Stempelkanals (886) 
des Aufienstempels (842) in Bezug auf den Aufcenstempel zwischen 
einer Aufnahmeposition fur das Funktionselement (810) und einer 

15 Einsetzposition fur das Funktionselement (810) verschiebbar ange- 

ordnet ist, wobei in der Aufnahmeposition das Funktionselement 
vorzugsweise von der Seite in den Stempelkanal (886) einfuhrbar ist 
und in der Einsetzposition das Kopfteil (816) des Funktionselements 
aus der Stempelanordnung (843) herausragt und 

20 - durch mindestens zwei vom Aufienstempel getragenen Segmente 

(904) die an einer inneren Seite (908) vorzugsweise Formmerkmale 
aufweisen, die in die Formmerkmale des Schaftteils (814) des Funk- 
tionselements eingreifen konnen und welche zwischen eine geoffnete 
Position (Fig. 18B) entfernt vom Schaftteil (814) des Funktionsele- 

!5 ments und eine geschlossene Position (Fig. 18C) in Eingriff mit den 

Formmerkmalen des Schaftteils (814) bewegbar sind. 

23. Stempelanordnung nach Anspruch 22, 
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dadurch gekennzeichnet, dafi der AuSenstempel einen oberen Teil 
(894) und einen unteren, am oberen Teil befestigten Teil (892) auf- 
weist, wobei eine konusformige, konzentrisch zur Langsachse (824') 
der Matrize angeordnete Vertiefung (898) im unteren Teil (892) vor- 
5 gesehen ist und die Segmente (904) entsprechende konusformige 

Flachen (920) aufweisen, dafi die Segmente durch jeweilige federvor- 

gespannte, vorzugsweise schrag zur Lan g sachse (824' ) der S tem- 

pelanordnung gestellten Stofcel (928) nach oben in Richtung des 
oberen Teils (894) gegen diesen vorgespannt sind und in dieser Po- 
10 sition mit ihren Formmerkmalen in denen (812) des unter dem 

Druck des Innenstempels (848) vorgedrangten Funktionselements 
(810) eingreifen konnen und dalS mittels einer auf das Funktionse- 
lement ausgeiibten, dieses aus dem Stempelkanal und den Seg- 
menten herausziehenden Zugkraft die StoSel (928) zuruck verdrangt 
15 werdeh konnen und sich gegen die konusformige Vertiefung 

(898)des unteren Teils und dabei in die geofmete Position zur Frei- 
gabe des Funktionselements bewegen. 

24. Stempelanordnung nach Anspruch 23, 

20 dadurch gekennzeichnet, dafi der obere Teil (894) des Aufcenstem- 

pels (842) zur Zentrierung der Segmente (904) eine konusformige 
Vertiefung (900) aufweist, die ebenfaUs konzentrisch zur Langsachse 
(824*) der Matrize angeordnet ist und dafi die Segmente (904) weite- 
re konusformige Flachen (914) aufweisen, die mit dieser (900) in der 

25 geschlossenen Position in Eingriff gelangen. 

25. Funktionselement nach einem der Anspruche 1 bis 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS ein Flanschteil (1011) zwischen dem hohlen 
Kopfteil (10.16) und dem Sch~afffS|§g44) vorliegt, wobei das 
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Flanschteil (1011) wahlweise auf seiner dem Kopfteil zugewandten 
Seite Funktionsmerkmale aufweisen kann. 



26. 



Zusammenbauteil nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dafi es sich bei dem Blechteil urn ein Verbundbau- 
teil (1030) handelt. 
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Fig. 14A 
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Fig. 15 
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Fig. 16A 
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Fig. 16B 
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Fig.17D 
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Fig. 17E 
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Fig. 17F 
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Fig.17G 
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Fig.18A 
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Fig.18B 
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Fig. 18C 
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